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本 书 是 《从 校园 到 职场 一 一 数 








教学 管理 人 员 组 成 的 编写 组 完成 。 

本 书 按照 典型 数控 系统 装配 与 
工 职业 资格 考试 的 有 关 要 求 ， 以 数 
要 介绍 了 FANUC 0i、SINUMERIK 
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控 机 床 维修 入 门 与 精通 》 从 书 的 一 本 。 本 书 


由 长 期 从 事 数 控 机 床 开发 的 研究 人 员 、 数 控 机 床 生产 管理 人 员 和 数控 技术 应 用 





调试 工作 过 程 ， 结 合 数控 机 床 安装 调试 维修 
控 系 统 调 试 与 装配 生产 案例 为 教学 形式 ， 主 
802D、MITSUBISHI E68/M64 、 华 中 HNC21、 








广 数 GSK980 五 种 典型 数控 系统 的 结构 组 成 、 装 配 、 调 试 与 维修 要 点 ; 电气 控制 








元 器 件 的 选择 、 性 能 测试 与 装 接 ; 
系统 和 主轴 驱动 系统 的 安装 、 调 斌 

本 书 充分 体现 “ 教 、 学 、 做 合 
好 的 教材 。 本 书 主要 特色 为 : 

















CNC 控制 单元 的 电气 连接 与 调试 ; 进 给 驱动 
， 常 见 故障 诊断 与 维修 等 内 容 。 
一 ”的 职 教 特色 ,是 实施 理 实 一 体 化 课程 最 








1) 由 国内 最 常用 的 五 种 典型 数控 系统 为 载体 进行 编写 。 
2) 内 容 涵盖 了 数控 系统 的 各 个 组 成 部 分 ， 既 考虑 每 块 内 容 的 独立 性 又 考虑 














系统 的 完整 性 。 


3) 每 章 内 容 都 按照 数控 系统 介绍 、 硬 件 安 装 调试 、 软 件 参数 设置 、 系 统 联 





调 优化 等 顺序 编排 。 





4) 图 文 并 茂 ， 简 洁 易 懂 ， 甸 寺 





5) 适合 在 实 训 现场 教学 。 








学 习 。 
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第 工 章 FANUC 系统 


1.1 FANUC 系统 简介 


1.1.1 FANUC 产品 简介 


FANUC 公司 创建 于 1956 年 ，1959 年 在 市 面 上 率先 推出 了 电 液 步 进 电动 机 ， 在 后 来 的 若 
干 年 中 逐步 发 展 并 完善 了 以 硬件 为 主 的 开 环 数控 系统 。 进 入 20 世纪 70 年 代 ， 微 电子 技术 、 
功率 电子 技术 ， 尤 其 是 计算 技术 得 到 了 飞速 发 展 ，FANUC 公司 新 然 舍弃 了 使 其 发 家 的 电流 
步 进 电动 机 数控 产品 ， 从 GETTES 公司 引进 直流 伺服 电动 机 制造 技术 。1976 年 FANUC 公司 
研制 成 功 数控 系统 5， 随 后 又 与 SIEMENS 公司 联合 研制 了 具有 先进 水 平 的 数控 系统 7。 从 这 
时 起 ，FANUC 公司 逐步 发 展 成 为 世界 上 最 大 的 专业 数控 系统 生产 三家， 产品 日 新 月 异 ， 年 
年 翻新 。 进 入 90 年 代 后 ， 其 生产 的 大 量 数控 机 床 以 极 高 的 性 价 比 进入 中 国 市 场 。FANUC 还 
与 GE 公司 建立 了 合资 子 公司 GE-FANUC 公司 ， 主 要 生产 工业 机 器 人 。 

1979 年 研制 出 数控 系统 6， 它 是 具备 一 般 功能 和 部 分 高 级 功能 的 中 档 CNC 系统 ，6M 型 
适用 于 铣床 和 加 工 中 心 ，6T 型 适用 于 车 床 。 与 过 去 机 型 相 比 ， 数 控 系 统 6 使 用 了 大 容量 磁 
泡 存 储 器 ， 专 用 于 大 规模 集成 电路 ， 元 件 总 数 减 少 了 30% 。 它 还 备 有 用 户 自 己 制作 的 特有 
变量 型 子 程序 的 用 户 宏 程序 。 

1980 年 ， 在 数控 系统 6 的 基础 上 同时 向 低档 和 高 档 两 个 方向 发 展 ， 研 制 了 系统 3 和 系 
统 9。 系 统 3 是 在 系统 6 的 基础 上 简化 而 成 的 ， 体 积 小 、 成 本 低 ， 容 易 组 成 机 电 一 体 化 系 
统 ， 适 用 于 小 型 、 廉 价 的 机 床 。 系 统 9 是 在 系统 6 基础 上 强化 而 成 的 具有 高 级 性 能 的 可 变 软 
件 型 CNC 系统 ， 通 过 变换 软件 可 适应 任何 不 同 用 途 ， 尤 其 适合 加 工 复杂 而 昂贵 的 航空 部 件 
或 用 于 要 求 高 度 可 靠 的 多 轴 联 动 重型 数控 机 床 。 

1984 年 ，FANUC 公司 又 推出 新 型 系列 产品 数控 系统 10、 系 统 11 和 系统 12。 该 系列 产 
品 在 硬件 方面 做 了 较 大 改进 ， 几 是 能 够 集成 的 都 做 成 大 规模 集成 电路 。 其 中 ， 包 含 8000 个 
门 电路 的 专用 大 规模 集成 电路 芯片 就 有 3 种 ， 其 引出 脚 竞 多 达 179 个 ， 其 他 专用 大 规模 集成 
电路 芯片 有 4 种 ， 厚 膜 电路 芯片 22 种 ， 还 有 32 位 高 速 处 理 器 、4Mpit 的 磁 泡 存储 器 等 ， 元 
件数 量 比 前 期 同类 产品 又 减少 30% 。 由 于 该 系列 产品 采用 了 光 导 纤维 技术 ,使 过 去 在 数控 
洲 置 与 机 床 以 及 控制 面板 之 间 的 几 百 根 电 绕 大 幅 减 少 ， 提 高 了 抗 干 扰 性 和 可 靠 性 。 该 系统 在 
DNC 方面 能 够 实现 主 计算 机 与 机 床 、 工 作 台 、 机 械 手 、 搬 运 车 等 设备 之 间 的 各 类 数据 的 双 
向 传输 。 该 系统 的 PLC 装置 使 用 了 独特 的 无 触 点 、 无 极 性 输出 和 大 电流 、 高 电压 输出 电路 ， 
能 促使 强 电 柜 半导体 化 。 此 外 ，PLC 的 编程 不 仅 可 以 使 用 梯形 图 语言 ， 而 且 还 可 以 使 用 
PASCAL 语言 ， 便 于 用 户 自己 开发 软件 。 数 控 系 统 10、11、12 还 充实 了 专用 宏 功 能 、 自 动 
计划 功能 、 自 动 刀 具 补 偿 功 能 、 刀 有 具 寿命 管理 以 及 彩色 图 形 显示 CRT 等 功能 。 

1985 年 FANUC 公司 又 推出 了 数控 系统 0， 它 的 特点 是 体积 小 、 价 格 低 ， 适 用 于 机 电 一 












































型 系统 调试 技术 





体 化 的 小 型 机 床 。 因 此 ， 它 与 适用 于 中 、 大 型 机 床 的 系统 10、11、12 组 成 了 这 一 时 期 的 全 
新 系列 产品 。 硬 件 组 成 以 最 少 元 件数 量 发 挥 最 高 效能 为 宗旨 ， 采 用 了 最 新 型 的 高 速 、 高 集成 
度 处 理 器 ; 共有 专用 大 规模 集成 电路 芯片 6 种 ， 其 中 4 种 为 低 功 耗 CMOS 专用 大 规模 集成 电 
路 ; 专用 的 厚 膜 电路 有 3 种 。 三 轴 控 制 系统 的 主 控制 电路 包括 输入 /输出 接口 、PMC (Pro- 
grammable Machine Control) 和 CRT 电路 都 在 一 块 大 型 印 制 电路 板 上 ， 与 操作 面板 CRT 组 成 
一 体 。 系 统 0 的 主要 特点 有 : 彩色 图 形 显示 、 会 话 菜 单 式 编程 、 专 用 宏 功 能 、 多 种 语言 
( 汉 、 德 、 法 ) 显示 以 及 目录 返回 功能 。 自 FANUC 公司 推出 数控 系统 0 以 来 ,得 到 了 各 国 
用 户 的 高 度 评价 ， 成 为 世界 范围 内 用 户 最 多 的 数控 系统 之 一 。 

1987 年 FANUC 公司 又 成 功 研 制 出 数控 系统 13 ， 被 称 之 为 划时代 的 人 工 智能 型 数控 系 
统 ， 它 应 用 了 MMC (Man Machine Control) 、CNC 和 PMC 的 新 概念 。 系 统 15 采用 了 高 速度 、 
高 精度 、 高 效率 加 工 的 数字 伺服 单元 以 及 数字 主轴 单元 和 纯 电 子 式 绝对 位 置 检 出 器 ， 还 增加 
了 MAP (Manufacturing Automatic Protocol ) 和 窗口 功能 。 

FANUC 现 有 产品 分 为 CNC 产品 和 伺服 产品 两 类 。CNC 产品 系列 主要 有 16i/18i/21i 系 
列 和 FANUC PowerMatei。 何 服 产品 系列 主要 有 FANUC 交流 伺服 电动 机 Bi 系列 、FANUC 直 
线 电 动机 LiS 系列 、FANUC 直线 电动 机 LiS 系列 、FANUC 同步 内 闭 伺 服 电动 机 DiS 系列 、 
FANUC 内 装 主轴 电动 机 Bi 系列 和 FANUC-NSK 主轴 单元 系列 。 

1. 数控 系统 分 类 

FANUC 数控 系统 早期 有 3 系列 和 6 系列 ， 现 有 0、10/11/12、15、16、18、21 等 系列 ， 
而 应 用 最 广 的 是 FANUC0 系列 。FANUC 数控 系统 的 0 系列 型 号 划分 及 适用 范围 如 下 。 

(1) 0D 系列 

0 一 TD: 用 于 车 床 。 

0 一 MD : 用 于 铣床 及 小 型 加 工 中 心 。 

0 一 CCD: 用 于 圆柱 磨床 。 

0 一 GSD: 用 于 平面 磨床 。 

0 一 PD: 用 于 冲床 。 

(2) 0C 系统 

0 一 TC: 用 于 普通 车 床 和 自动 车 床 。 

0 一 MC : 用 于 铣床 、 钼 床 和 加 工 中 心 。 

0 一 CCC: 用 于 内 、 外 磨床 。 

0 一 CSC: 用 于 平面 磨床 。 

0 一 TTC: 用 于 双 刀 架 和 4 轴 车 床 。 

Power Mate 0: 用 于 2 轴 小 型 车 床 。 

(3) 0i 系列 

0i 一 MA: 用 于 加 工 中 心 和 铣床 。 

0i 一 TA: 用 于 车 床 ， 可 控制 4 轴 。 

16i: 用 于 最 大 8 轴 ，6 轴 联 动 。 

18i: 用 于 最 大 6 轴 ，4 轴 联 动 。 

160/18MC : 用 于 加 工 中 心 、 铣 床 和 平面 磨床 。 

160/18TC: 用 于 车 床 和 磨床 。 
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160Z18DMC: 用 于 加 工 中 心 、 铣 床 和 平面 磨床 的 开放 式 CNC 系统 。 
160/180TC: 用 于 车 床 和 圆柱 磨床 的 开放 式 CNC 系统 。 

2. 数控 系统 基本 组 成 部 分 

典型 FANUC C 系列 CNC 系统 组 成 。 如 图 1-1 所 示 CNC 系统 一 般 包括 : 
1) CNC 控制 单元 (数值 控制 器 部 分 )。 

2) 伺服 驱动 单元 和 进 给 伺服 电动 机 单元 。 

3) 主轴 了 驱动 单元 和 主轴 电动 机 。 

4) PMC 控制 器 。 

5) 机 床 强 电 柜 控制 信号 输入 /输出 单元 。 

6) 机 床位 置 和 测量 反馈 单元 。 

7) 外 部 轴 控 制 单元 。 

8) 信息 输入 /输出 控制 单元 。 

9) 网 络 设备 。 





Series 0i 一 C 


以 太 网 10 base T/100 base TX 
系统 配置 


7.2"LCD/MDI( 单 色 ) pC EB ee 司 ) 
8.4"LCD/MDI( 彩 色 准 系统 在 LCD 后 面 





Internet 


ai 伺服 放大 器 Qu i 主轴 电动 机 


FSSB 
FANUC IO Link | 
DIDO 1024/1024 人 


iy 


| 


操作 面板 IO 模块 ”jo 单元 

















上 
量 


a is 体 服 电动 械 














i 


a 而 
用 由 一 -于 
pis 伺服 电动 机 
LO Link Bi 伺服 放大 器 





图 1-1 FANUC 5C 系列 CNC 系统 的 基本 组 成 


1.1.2 FANUC 产品 按 使 用 对 象 分 类 
目前 市 场 上 主流 的 FANUC 产品 按照 使 用 对 象 不 同 主要 分 为 : 


1 经 济 型 

最 早 的 FANUC 0TD 和 FANUC 0i 一 mate 系列 属于 经 济 型 。 这 些 产 品 一 般 具 有 同系 列 产 
品 的 大 部 分 功能 ， 能 够 满足 一 般 工 厂 和 学 校 的 生产 教学 需要 ， 用 户 对 加 工 精度 要 求 比较 低 。 

2. 实用 型 

FANUC 0i 系列 是 由 北京 FANUC 在 2000 年 面向 国内 推出 的 一 款 实用 型 数控 系统 ， 该 系 
统 提供 了 丰富 而 先进 的 功能 ， 特 别 适 用 于 加 工 中 心 、 数 控 铣 床 和 数控 车 床 。0i 一 D 系列 还 增 
加 了 以 太 网 模块 。 

3. 高档 型 


高 档 型 主要 以 21i 和 32i 系列 为 代表 ， 具 有 和 较 高 的 纳米 加 工 技术 和 较 强 的 以 太 网 功能 ， 


型 系 统 调试 技术 








可 以 实现 远程 控制 和 操作 功能 。 
1.1.3 FANUC 0i 一 MD 和 FANUC 0 Mate MD 系统 功能 的 区 别 


FANUC 0i 一 MD 和 FANUC 0i 一 Mate 一 MD 系统 功能 区 别 见 表 1-1。 
表 1-1 FANUC 0i 一 MD 与 FANUC 0i 一 Mate 一 MD 功能 对 比 





















































FANUC 0i 一 MD 
功 能 FANUC 0i—Mate—MD 
Package A Package B 

最 多 控制 伺服 轴 数 4 3 

最 多 主轴 个 数 2 1 

可 连接 的 伺服 电动 机 ais ,Bis Bis 

LO link B 放大 器 O O(1 轴 ) 

可 连接 的 主轴 电动 机 ai, QiP ,oiT ,aiL, Bi Bi 

以 大 网 功能 @ @ 
7.2in9LCD( 单 色 ) 

显示 单元 8.4in9LCD( 彩 色 ) 7.2in LCD/9in CRT( 单 色 ) 
10. 4in2LCD( 彩 色 ) 





控制 单元 LCD 安装 型 式 








插 补 直线 、 圆 弧 螺旋 线 、 圆 柱 、 极 坐标 























最 大 程序 容量 /个 数 640MB/400 320MB/400 640MB/400 








最 大 输入 /输出 点 数 1024/1024 240/160 





伺服 HRV 控制 HRV3 HRV3 





先行 控制 


x 





AI 先行 控制 








AI 轮廓 控制 





PCMCIA 口 














] PCMCIA 存储 卡 的 DNC 运行 

















一 





性 攻 螺 纹 





@ 
@ 
@ 
@ 
舍 
(9 


宏 执 行 器 (4MB/2MB/512KB) (512KB) 





双向 螺 距 误差 补偿 





操作 引导 0i 





OOIiDOIDolIoDolIe@e elig@ig@|OD 


操作 引导 i 








磨 前 功能 O x 











注 : 1. FANUC 0i 一 MD 系列 分 为 A 包 和 B 包 。B 包 的 配置 相对 来 说 比较 低 ， 带 有 MATE 系列 的 数控 系统 一 般 属 








及 型 数控 系统 。 
2. @ 为 标准 ，O 〇 为 选择 ，x 为 无 。 








lin=0.0254m， 后 同 。 





el 
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1.2 数控 系统 面板 和 机 床 操 作 面 板 操作 


1.2.1 FANUC 0i 一 MD 和 FANUC 0i 一 Mate 一 MD 系统 面板 功能 键 的 操作 


图 1-2 为 某 型 号 的 FANUC 数控 机 床 的 系统 面板 ， 一 般 来 说 大 多 数 FANUC 的 数控 面板 都 
采用 了 相同 的 系统 面板 ， 唯 一 不 同 的 是 它 的 机 床 操 作 面 板 。 

















图 1-2 FANUC 系统 面板 


FANUC 数控 系统 面板 上 按钮 的 功能 说 明 如 下 : 

1. 页 面 切换 键 ( 见 表 1-2) 

表 1-2 页 面 切 换 键 
功能 说 明 





湾 
注 














位 置 显示 页 面 。 位 置 显 示 有 三 种 方式 








数控 程序 显示 与 编辑 页 面 。 在 编辑 方式 下 ,编辑 和 显示 内 存 中 的 程序 ;在 MDI 方式 下 ,输入 和 显示 MDI 
数据 

参数 输入 页 面 。 按 第 一 次 进入 坐标 系 设置 页 面 , 按 第 二 次 进入 刀具 补偿 参数 设置 页 面 。 进 入 不 同 的 页 面 
以 后 ,用 PAGE 按钮 切换 

















系统 参数 设置 页 面 








信息 页 面 ,如 “报警 ” 


























系统 帮助 页 面 





三 
国 轩 加 加 国 国 国 


复位 键 。 可 以 使 CNC 复位 或 者 解除 报警 











2. 编辑 键 ( 见 表 1-3) 


表 1-3 页 面 编辑 键 


















































按键 功能 说 明 

ALTER 替代 键 。 用 输入 的 数据 替代 光标 所 在 的 数据 

DELTE 删除 键 。 删 除 光 标 所 在 的 数据 ,或 删除 一 个 数控 程序 ,或 删除 全 部 数控 程序 
INSERT 插入 键 。 把 输入 域 中 的 数据 插入 到 当前 光标 之 后 的 位 置 

CAN 修改 键 。 消 除 输 入 域内 的 数据 

ECBF 回 撤换 行 键 。 结 束 一 行程 序 的 输入 并 且 换 行 

SHIFT 换 档 键 





3. 翻 页 按钮 〈( 见 表 14) 


表 14 翻 页 按钮 











按键 功能 说 明 
i 向 上 翻 页 
pi 向 下 翻 页 





4. 光标 移动 〈( 见 表 1-5) 


表 1-5 光标 移动 按钮 

















按键 功能 说 明 
向 上 移动 光标 
! 向 下 移动 光标 
一 向 左 移动 光标 
一 向 右 移动 光标 














( 续 ) 


按键 功能 说 明 











| | 软 键 。 根 据 不 同 的 画面 , 软 键 有 不 同 的 功能 。 软 件 功能 显示 在 屏幕 的 底 端 





=| 菜单 继续 键 ( 最 右边 的 软 键 ) 





单 返 


本 





键 (最 左边 的 软 键 ) 


淋 


sl 





5. 输入 键 ( 见 表 1-6) 
表 1-6 输 入 键 


按键 功能 说 明 





INPUT 把 输入 域内 的 数据 输入 参数 页 面 或 者 输入 一 个 外 部 的 数控 程序 





6. 数字 /字母 键 〈 见 表 1-7) 
表 1-7 数字 /字母 键 


按键 功能 说 明 





ou I Oa i (Bt (ga 


— My se 

















] 于 输入 数据 到 输入 区 域 ,系统 自动 判别 取 字 母 还 是 取 数 字 





Se 





M, S$, Tk 1 24 3< 
Fi Ho se =—=+0. 0 





1.2.2 机 床 操作 面板 的 操作 


机 床 操作 面板 一 般 虱 是 由 各 个 厂家 设计 的 ， 面 板 不 完全 相同 ， 即 使 是 同一 型 号 ， 不 同 批 
次 的 产品 也 不 完全 相同 ， 图 1-3 所 示 为 FANUC 公司 提供 的 标准 机 床 操作 面板 。 
1. 模式 选择 按钮 


[= AUTO， 自动 加 工 模式 。 
| 可 | EDIT， 直接 通过 操作 面板 输入 数控 程序 和 编辑 程序 。 
| 可 | MDI: 手动 数据 输入 。 




















Wi INC : 增 量 进 给 o 


| 久 | HND: 手 轮 模式 移动 台面 或 刀具 。 
区 风 JoG: 手动 模式 。 手 动 连续 移动 台面 和 刀具 。 


DNC: 用 RS232 电缆 线 连 接 PC 和 数控 机 床 ， 选 择 


| 厂 | REF: 回 参考 点 。 





可 | 了 ls 











2. 数控 程序 运行 控制 开关 
[数控 程序 运行 开始 


状态 按 下 无 效 。 


加 
从 
问 


。 模 式 选择 旋钮 在 “AUTO” 


命 全 全 三 仿 全 
wo ll [dl | 
合 和合 从 当 过 过 
国画 四 固态 百 
全 和合 自 此 命 外 
si 
和 杀身 例外 和 鲁 
国 国 加 四 回国: 
和 全 全 全 过 全 
画面 面 图 图 图 


图 1-3 ”FANUC 标准 机 床 操作 面板 


和 [39 MDI 39 


程序 传输 加 工 。 





位 置 时 按 下 有 效 ， 其 余 


[加 ] 数 控 程 序 运行 停止 。 在 程序 运行 中 ， 按 下 此 按钮 停止 程序 运行 。 


3. 机 床 主轴 手动 控制 开关 
于 几 手动 开机 床 主轴 正 转 。 


本 手动 开机 床 主轴 反 转 。 


二 手动 停止 机 床 主轴 。 
4. 其 他 按钮 
名 


本 
之 


Y 
Ea 
1 一 


十。 区 


。 手动 移动 铣床 台面 按钮 。 





X z 
2。 ”eo ”2 手动 移动 车 床 台面 按钮 。 
= 

学 名 当 多 


00 单 步 进 给 倍率 选择 按钮 。 选择 移动 机 床 轴 时 ， 每 一 步 的 距离 : x 


1 为 0.001mm、x10 为 0.01mm、x100 为 0.1mm、x1000 为 1mm。 置 光标 于 按钮 上 ， 单 击 
鼠标 左 键 选择 。 






: 给 速度 (F) 调节 旋钮 。 调 节 程序 运行 中 的 进 给 速度 ， 调 节 范 围 从 
网， 0% ~120% 。 置 光标 于 旋钮 上 ， 单 击 和 鼠标 左 键 转动 。 


主轴 转速 调节 旋钮 。 调 节 主 轴 转 速 ， 调 节 范 围 从 50% ~120% 。 





手 摇 脉冲 发 生 器 ( 手 轮 )。 把 光标 置 于 手 轮 上 ， 选 择 轴 向 ， 按 有 鼠标 
左 键 ,移动 鼠标 。 手 轮 顺 时 针 转 ,相应 轴 往 正方 向 移动 ; 手 轮 逆 时 
针 转 ， 相 应 轴 往 负 方 向 移动 。 








由 机床 空 运行 。 按 下 此 键 ， 各 轴 以 固定 的 速度 运动 。 
倍加 手动 示 教 。 
5 在 刀 库 中 选 万 。 按 下 此 键 ， 刀 库 中 选 刀 。 


























程序 重启 动 。 由 于 刀具 破损 等 原因 自动 停止 后 ， 程 序 可 以 从 指定 的 程序 段 重 新 启 
二 
过 /机床 锁定 开关 。 按 下 此 键 ， 机 床 各 轴 被 锁 住 ， 只 程序 运行 ， 机 床 不 动作 。 





日) M00 程序 停止 。 程 序 运行 中 ，M00 停止。 
紧急 停止 旋钮 。 


1.3 数控 系统 的 硬件 连接 


数控 系统 硬件 的 连接 包括 伺服 、 输 入 /输出 接口 、 急 停 、 制 动 等 一 系列 设备 的 安装 与 调 
试 。 表 1-8 为 常见 的 硬件 安装 连接 环境 。 
表 1-8 硬件 安装 要 求 的 环境 条 件 



















































































运行 时 0 ~45°C 
室温 
存储 或 运输 中 -20° ~60%C 
通常 <75% 
相对 湿度 
短期 (一 个 月 ) <95% 
运行 时 <0.5g 
振动 
非 运行 时 <lg 
运行 时 <1000m 
海拔 高 度 
非 运行 时 <12000m 
环境 通常 的 车 间 环境 (如 果 环 境 中 尘土 含量 .切削 液 或 有 机 洲 液 含量 过 高 时 , 需 另行 考虑 ) 


























1.3.1 硬件 的 安装 和 连接 


安装 之 前 ， 在 机 床 不 通电 的 情况 下 ， 按 照 电 气 设计 图 将 CRIZMDI 单元 、CNC 主机 箱 、 
伺服 放大 器 、LO 板 、 机 床 操作 面板 和 伺服 电动 机 安装 到 正确 位 置 。 各 厂家 由 于 设计 上 的 不 
同 ,电器 安放 位 置 略 有 不 同 。 

1. 基本 电缆 连接 

在 基本 电缆 连接 之 前 ， 还 要 做 的 就 是 清点 清单 ， 对 一 些小 的 部 件 一 定 要 查实 。 有 些 设备 








是 没有 IO 卡 和 IO 轴 的 。 基 本 电缆 连接 如 图 14 所 示 。 

2. 总 体 连接 

总 体 连接 如 图 1-5 ~ 图 1-7 所 示 。 

数控 系统 硬件 连接 时 的 两 个 注意 点 : 

1) FSSB 光缆 连接 线 、RS232 都 有 两 个 接口 ， 其 中 一 个 为 备用 接口 。 一 般 来 说 ， 接 线 接 
左边 的 。 

2) 一 般 来 说 ， 机 床 需 要 提供 外 部 24V 电源 ， 极 性 不 可 以 接 错 。 























主轴 电动 机 
伺服 电动 机 


图 14 基本 电缆 的 连接 





图 1-5 数控 系统 主板 的 背面 示意 图 
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24V-IN(CP1) ] 0 DC24V 电源 










RS-232-C IO 单元 


R2320D36B) 有 0 一 一 一 一 一 一 全 Rs -232-C yo 单元 


A-OUT&HDIGA4o 习 口 - ee 







LO LinkQD1A) UD 参见 IO Link 连 接 














































A 
XIA TB1CXA2B 
JA7B spM J | 
[JTJA7A TB1CxA2A JX1B 
中 EE EF 


A 
M 
串 行 主轴 电动 机 





去 第 二 主 












FSSB(COP10A-1) [0 第 1 轴 伺 服 电动 机 


| | 忆 第 2 加 向 县 电 动机 


第 3 轴 体 服 电动 机 





第 4 轴 伺 服 电动 机 


最 大 控制 轴 数 根据 放大 器 类 型 变化 (上 图 是 使 用 的 1 轴 控 制 放大 器 ) 
分 离 型 检测 器 接口 单元 1 


| CPIIA 下 101 站 









TCOP10B JF103 
HCOP10A JF104[ 


[DcNFr1 JA4A[ 绝对 检测 器 电池 


( 仅 在 绝对 检测 器 时 使 用 ) 





SV_CHK(CA69) 中 一 一 伺服 检测 板 





图 1-6 系统 总 体 连接 框图 


sPOL&POSQA7A) 站 0 Re 口 (模拟 主轴 用 
AC 电抗 器 
训 [AC200V 
由 Ea [| Ac2oovV 
mm MCC 
空气 开关 


bs 








[COP10A-1] FSSB 光 
[COP10A-2] 线 连接 线 















[ei [= 


























[CD3sA 内 置 以 大 网 JA41 曲 行 主轴 /编码 器 















































| JA2 MDI 插 座 | 合生 
LG RS232 | | i 
po | | i 模拟 主轴 








图 1-7 数控 系统 硬化 连接 图 
1.3.2 伺服 费 / 放 大 器 的 连接 
1. Qa 系列 
图 1-8 为 a 系列 伺服 器 的 连接 示意 图 。 在 连接 过 程 中 ,各 放大 器 之 间 从 CXAl1A 到 


CXA1B 的 每 条 连接 线 都 要 保持 水 平 ,不 能 产生 交叉。 一 般 来 说 ,最 后 一 个 CXA2A 空 接 , 如 果 
接 错 ,将 会 产生 电源 模块 和 主轴 模块 异常 的 报警 。 图 1-9 所 示 为 a 系列 伺服 器 详细 的 连接 图 。 





电动 机 指令 线 接 JA7A 、JA7B 光缆 连接 到 COP10A 
1-8 ”a 系列 伺服 器 连接 示意 图 
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重型 系统 调试 技术 








电源 模块 主轴 放大 器 模块 伺服 放大 器 模块 伺服 放大 器 模块 
(SPM) (SVM:2 轴 用 ) (SVM:1 轴 用 ) 


TU 
[的 [ 


STATUS STATUS 





接 到 NC 的 
COP10A 











I@| |®| |®| |@| 
I@| |®| Il®| |@| 
































图 1-9 ”a 系列 伺服 器 连接 图 


在 伺服 器 按 图 连接 的 过 程 中 要 注意 以 下 三 点 : 

1) 伺服 需 间 的 短 接 片 一 定 要 接 紧 ， 它 是 连接 主 回 路 的 DC 300V 电压 用 的 连接 线 。 如 果 
没有 接 好 ， 轻 则 报警 ， 重 则 烧毁 电源 模块 和 
主轴 模块 。 

2) DC 200V 电源 由 CX1A 引入 ， 图 中 
的 CX3 、CX4 不 能 接 错 ， 否 则 烧毁 电路 板 。 

3) PSM 的 控制 电源 输入 端 CXIA 的 1 
和 2 接 200V 输入 ，3 为 地 线 ， 如 图 1-10 所 
示 。CX3(MCC) 和 CX4(ESP) 的 连接 分 别 如 
图 1-11 和 图 1-12 所 示 。 

2. BB 系列 

B 系列 的 特殊 性 在 于 其 带 主轴 的 放大 器 SPVM 是 一 个 一 体型 的 放大 器 ， 如 图 1-13 所 示 ， 
其 连接 方式 如 图 1-14 所 示 。 








PSM 








图 1-10 CX1A(AC200V) 连 接 示 意图 









MCCOFF4 


dm， 火花 抑制 器 
MCCOFF3 


图 1-11 CX3(MCC) 连 接 示意 图 


























图 1-12 CX4(ESP) 连 接 示 意图 


2 | 


图 1-13 带 主 轴 放 大 絮 SPVM 


注意 点 : 

1) 24V 电源 连接 CXA2C (Al-24V，A2-0V)。 

2) TB3 (SVPSM 的 右 下 面 ) 不 要 接线 。 

3) 上 部 的 两 个 冷却 风扇 要 单独 接 外 部 200V 电源 。 

4) 三 个 (或 两 个 ) 伺服 电动 机 的 动力 线 放 大 器 端的 播 头 盒 是 有 区 别 的 。CZ2L (第 一 
轴 ) 、CZ2M (第 二 轴 ) 、CZ2N (第 三 轴 ) 分 别 对 应 为 XX、XY、YY， 一般 来 说 ，FANUC 公 
司 提供 的 动力 线 都 是 将 插头 盒 单 独 放 置 ， 用 户 根据 实际 情况 装 入 ， 所 以 在 装 人 时 要 注意 一 一 
对 应 。 
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重型 系统 调试 技术 





AC200 ~240V 






























断路 器 1 


断路 右 2 
SA 
































图 1-14 市 主轴 放大 器 spvm 的 连 线 图 








风 周 风 局 
0 JF1 伺服 电动 机 | 。 
脉冲 编码 器 IF 4 JF2 伺服 电动 机 
JF3 伺服 电动 机 
JX6 
[jcxs3 JY1 LM.SM OVR 
急 停 | ]CX4 主轴 I LL CNC 
a 让 
电池 | Ixsx 主轴 传感器 { 
i LA 
(FSSB LF) JYA4 
TB2 C72L CZ2M CZ2N TB1 TB3 
电磁 接 而 器 上 | 交流 电抗 器 = 
各 脉冲 编码 器 IF 
[ 漆 庙 下 | 装 轩 电源 ee 
主轴 电动 机 伺服 电动 机 





5) 伺服 电动 机 动力 线 和 反馈 线 都 带 有 屏蔽 ， 一 定 要 将 屏蔽 做 接地 处 理 ， 并 且 信 和 号 线 和 


动力 线 要 分 开 接 地 ， 以 免 由 于 干扰 产生 报警 。 





也 有 不 带 主 轴 的 Bi 伺服 放大 器 ， 放 大 带 是 单 轴 型 或 双 轴 型 ， 没 有 独立 的 电源 模块 。 主 
要 有 3 种 型 号 ， 见 表 1-9。 


表 1-9 不 带 主轴 的 3 种 也 伺服 放大 器 



















































































放大 器 型 号 插座 号 标 记 意 义 
C27-1 I2/L1/13 三 相 电 源 输 入 
SVU1 -4/20 C772 DCN/DCP 放电 电阻 
CZ7-3 V/U/W 电动 机 动力 线 
CZ4( 前 ) 13/L1/12 三 相 电 源 输 入 
SVU1-40/80 CZ5 (中) V/W/U 三 相 电 动机 动力 线 
CZ6( 后 ) RIZRC RE/RC 放电 电阻 
CZ4( 前 ) 13 LIZL2 三 相 电 源 输 入 
CZ5L( 中 ) V WO 
SVU2-20/20 CZ5M( 后 ) W/U 0 
TB( 上 ) DCP/DCC 放电 电阻 


1.3.3 LO 的 连接 





























LO 接口 的 连接 包括 四 部 分 : 机 床 操作 面板 用 的 ZK0O 卡 、 分 布 式 YO 单元 、 手 播 脉 冲 发 
生 需 以 及 PMM (LO Link 轴 控 制 )。LZO 接口 的 连接 如 图 1-15 所 示 。 





手 摇 脉冲 发 生 器 (最 多 3 个 ) 


L/OLink(JDIA) 





图 1-15 IO 连接 示意 图 





对 于 标准 操作 面板 ， 所 有 连接 线 都 已 经 连 好 ， 除 了 和 急 停 按钮 的 连接 可 能 需要 按照 1.3.4 
小 节 修 改 ， 其 他 都 不 需要 重新 连接 。 对 于 FANUC 0i 一 C 用 LO 单元 ， 输 入 点 按 公 共 端 分 为 
CNC-JA40 两 种 : 一 种 为 OV 公共 型 ， 另 一 种 为 公共 端 可 选择 型 。 

1. 0V 公共 型 

内 部 24V (B01) 通过 各 输入 点 (开关 量 ) 引入 ,不 要 接 入 任何 其 他 24V 电源 ， 如 图 1- 
16 所 示 。 











医 端子 号 


地 址 号 
厂 人 3 .CB104(BO1) 


Ex CB104(A02 
一 | Rv | 


X0000.2 





















,CB104(B02) 





,CB104(A03) 






X0000.3 






JIA) 
X0000.4 p09) 


X0000.5 






,CB104(B04) 
X0000.6 ,A 


X0000.7 ,B03) 











2. 公共 端 可 选 型 

根据 需要 ， 公 共 端 (COM4) 可 以 接 0V， 也 可 以 接 24V。 公 共 端 接 0V 与 上 述 0V 公共 
型 效果 一 样 。COM4 一 定 要 正确 连接 ， 否 则 将 出 现 一 组 状态 同时 发 生变 化 等 异常 现象 。 公 共 
端 可 选 型 接线 如 图 1-17 所 示 。 
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端子 号 















X0004.0 
X0004.1 
X0004.2 
X0004.3 
X0004.4 
X0004.5 
X0004.6 
X0004.7 




















COM4 |CB106(A14) 


CB106(A01) 


图 1-17 公共 端 可 选 型 接线 示意 图 





2| 


3. 输出 信号 接 法 
输出 信号 需要 一 个 外 部 24V 电源 ， 电 源 的 +24V 端 连接 10 板 的 DOCOM。0V 端 连接 
0 输出 点 的 继电器 负 端 ， 不 要 直接 连接 输出 点 ， 如 图 1-18 所 示 。 


三 一 一 疹子 号 
CB104(A24, B24, A25, B25 
CB105(A24 B24, A25, B25 
CBI106(A24’ B24’ A25’ B25 
DOCOM| CB107(A24, B24, A25, B25) 





+24V 0V 


+24V 稳 压 电源 




















CB104(A16 
Y0000.0 » (A16) 亲本 





Y0000.1 CB104(B16) 
Y0000.2 ) CB104(A17) 








Y0000.3 CB104(B17) 





图 1-18 输出 信号 接 法 示意 图 


1.3.4 急 停 的 连接 


急 停 的 连接 线路 示意 图 如 图 1-19 所 示 。 急 停 继 电 絮 的 第 一 个 触 点 接 到 NC 的 急 停 输入 
(X8.4)， 第 二 个 触 点 接 到 放大 絮 电 源 模块 的 CX4 (2，3) 。 对 于 Bis 单 轴 放 大 带 ， 接 第 一 个 
放大 器 的 CX30 (2，3 脚 ) ， 注 意 第 一 个 CX19B 的 急 停 不 要 接线 。 所 有 的 急 停 只 能 接触 点 ， 
不 要 接 24V 电源 。 








行程 限 位 开关 急 停 按钮 
只 作 yA h 




















CNC 控制 单元 
0 +24 
0 ESP 








ai 系列 控制 放大 器 SYM 


+24 
ESP 


图 1-19 急 停 的 连接 线路 示意 图 


1.3.5 电动 机 制 动 右 的 连接 


电动 机 制动器 的 连接 如 图 1-20 所 示 。 电 源 可 以 选择 DC 24V， 或 者 220V 通过 变压器 变 
为 29V 再 全 波 整流 为 DC 24V。 



















电动 机 
[_ 电 涌 吸 收 器 | 
有 (无 极 性 要 求 ) 






AC 29V 
AC 220V 开关 电动 机 





下 
A (无 极 性 要 求 ) 





图 1-20 电动 机 制 动 絮 连接 示意 图 





1.3.6 电源 的 连接 及 通电 顺序 


通电 前 ， 断 开 所 有 断路 器 ， 用 万 用 表 测 量 各 电压 (AC 200V，DC 24V) 。 正 常 之 后 ， 再 
依次 接 通 系统 24V、 何 服 控制 电源 (PSM) 200V 以 及 24V (Bi)。 最 后 接 通 伺服 主 回 路 电源 
(3 相 200V)。 电 源 连接 线路 示意 图 如 图 1-21 所 示 。 
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伺服 单元 
主 断 路 器 和 设 答 PSM SVM “0i 系 统 控制 单元 
ee 输入 
AC200V 一 才 个 [3 
2 ed 200V 
控制 用 













DC24V 
输入 


i 网 
OMOFF 三 IO 单元 等 


| 
1 电路 B | 
1 

















图 1-21 电源 连接 线路 图 








1.3.7 和 计算 机 的 连接 


FANUC 0i 一 D/0i 一 Mate D 可 以 通过 RS232 接口 和 计算 机 相连 ， 实 现 DNC 加 工 。RS232 
通信 和 电缆 需要 由 用 户 自 己 焊 接 ， 推 荐 的 接线 图 如 图 1-22 所 示 。 为 防止 计算 机 的 串口 漏电 人 烧 
坏 NC 接口 ， 要 在 接口 上 加 光电 隔离 器 。 











NC 侧 i | 
> yn 
Tx(02) Rx(03) 
Rx(03) 一 To3) 
RTS(04) CD(01) 
ECTS») DTR(04) 
DSR(06) CTS(08) 
GND(07) GND(05) 
CD(08) 
DTR(20) DSR(06) 





图 1-22 ”RS232 接线 方式 示意 图 


1.4 系统 基本 参数 设 定 


1.4.1 启动 准备 及 基本 参数 设 定 

1. 启动 准备 

当 系 统 第 一 次 通电 时 ,需要 进行 全 清 人 处 理 (通电 时 ， 同 时 按 MDI 面板 上 RESET + 
DEL) 。 全 清 后 一 般 会 出 现 如 下 报警 : 

1) 100: 表示 参数 可 输入 ， 参 数 写 保护 打开 ( 设 定 “SETTING” 夯 面 第 一 项 PWE =1) 。 

2) 506/507: 表示 便 超 程 报警 ， 如 果 梯 形 图 中 没有 处 理 硬件 超 程 信 号 ， 则 设 定 3004# 
50TH 可 消除 。 

3) 417: 表示 伺服 参数 设 定 不 正确 ,重新 设 定 伺服 参数 。 具 体检 查 诊断 352 内 容 ， 根 据 
内 容 查找 相应 的 不 正确 参数 〈 见 伺服 参数 说 明 书 ) ， 并 重新 进行 伺服 参数 初始 化 。 

4) 5136: 表示 FSSB 放大 器 数目 少 ， 放 大 器 没有 通电 或 FSSB 没有 连接 ， 或 放大 需 之 间 
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连接 不 正确 ，FSSB 设 定 没有 完成 或 根本 没有 设 定 〈 如 果 需 要 系统 不 带电 动机 调试 时 ， 把 
1023 设 定 为 -1， 屏 项 伺服 电动 机 ， 可 消除 5136 报警 ) 。 


根据 需要 ， 手 动 输入 基本 功能 参数 (8130 ~ 8135 ) 。 检 查 参 数 ， 检 查 8130 的 设 定 是 


正确 〈 一 般 车 床 为 2， 铣 床 为 3 或 4) 。 
2. 基本 参数 设 定 
系统 基本 参数 设 定 可 通过 参数 设 定 支 援 界面 进行 操作 。 通 过 在 机 床 启动 时 汇总 需要 进行 








否 








最 低 限 度 设 定 的 参数 并 予以 显示 ,便于 机 床 执行 启动 操作 ， 通 过 简单 显示 伺服 调整 界面 、 主 
轴 调 整 界面 、 加 工 参 数 调整 界面 ， 更 便于 进行 机 床 的 调整 参数 设 定 。 通 过 以 下 步骤 可 显示 该 


界面 。 

















按 下 功能 键 [SYSTEM] 后 ， 按 继续 菜单 键 [ + ] 数 次 ， 显 示 软 键 [PRM 设 定 ]。 按 下 


软 键 [PRM 设 定 ] ， 出 现 图 1-23 所 示 的 参数 设 定 支 援 界 面 ， 界 面 中 各 项 目 功 能 见 表 1-10。 











参数 设 定 支 援 
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图 1-23 ”参数 设 定 支援 界 儿 














表 1-10 参数 设 定 支援 界面 各 项 目 功 能 
































































































































项 目 名 称 功 能 
轴 设 定 设 定 轴 主轴 、 坐 标 、 进 给 速度 .加 减速 参数 等 CNC 参数 
FSSB( AMP) 显示 FSSB 放大 器 设 定 界面 
FSSB( 轴 ) 显示 FSSB 轴 设 定 界 面 
伺服 设 定 显示 伺服 设 定 界面 
伺服 参数 设 定 伺服 的 电流 控制 ,速度 控制 位置 控制 ` 反 间隙 加 速 的 CNC 参数 
伺服 增益 调整 自动 调整 速度 环 增益 
高 精度 设 定 设 定 伺服 的 时 间 常 数 .自动 加 减速 的 CNC 参数 
主轴 设 定 显示 主轴 设 定 界 面 
辅助 功能 设 定 DIDO 串 行 主轴 等 的 CNC 参数 
伺服 调整 显示 伺服 调整 界面 
主轴 调整 显示 主轴 调整 界面 
AICC 调整 显示 加 工 参 数 调 整 (先行 控制 /AI 轮廓 控制 ) 界面 

















22 








1.4.2 与 轴 设 定 相关 的 NC 参数 初始 设 定 


轴 设 置 之 前 ， 要 进行 轴 的 初始 设 定 。 轴 设 定 初 始 化 界面 如 图 1-24 所 示 。 按 下 软 键 [ 初 
始 化 ] ， 显 示警 告 信 息 “ 是 否 设 定 初 始 值 ?”。 骆 SSE 
按 下 软 键 [执行 ]， 设 定 所 选项 目的 标准 值 。 
通过 本 操作 ， 自 动 将 所 选项 目 中 所 包含 的 参数 
设 定 为 标准 值 。 不 希望 设 定 标准 值 时 ， 按 下 软 
键 [取消 ]， 即 可 中 止 设 定 。 另 外 ， 没 有 提供 
标准 值 的 参数 ， 不 会 被 变更 。 

1) 初始 化 只 可 以 执行 轴 设 定 、 伺 服 参 
数 、 高 精度 设 定 和 辅助 功能 四 项 。 

2) 进行 本 操作 时 ， 为 了 确保 安全 ， 请 在 
急 停 状 态 下 进行 。 











3) 标准 值 是 FANUC 建议 使 用 的 值 , 无 
法 按照 用 户 需要 个 别 设 定 标 准 值 。 图 124 轴 设 定 初始 化 界面 

4) 本 操作 中 ， 可 以 设 定 对 象 项 目 中 所 有 的 参数 ， 也 可 以 设 定 对 象 项 目 中 各 组 的 参数 或 
个 别 参数 设 定 。 


1.4.3 与 轴 设 定 相 关 的 NC 参数 


与 轴 的 初始 设 定 相 关 的 NC 参数 有 5 组 ， 在 进行 轴 设 定时 要 根据 机 床 说 明 书 和 随机 的 数 
据 进 行 设 定 。 下 面 介绍 一 些 基 本 的 设 定 ， 在 没有 出 三 设 定时 可 依据 本 文 设 定 。 

1. 基本 组 

按 下 PAGE UPAPAGE DOWN 键 数 次 ， 显示 出 图 1-25 所 示 的 基本 组 参数 设 定 界面 。 然 后 
按 下 软 键 【GR 初期 ] ， 画 面 上 出 现 “ 是 否 设 定 初始 值 ?” 提 示 信 息 。 按 下 软 键 [执行]。 附 
加 轴 的 参数 设 定 见 表 1-11 ， 基 本 参数 设 定 见 表 1-12。 


LI 
加 
加 
加 
1 
四 
1 





图 1-25 ”基本 组 参数 设 定 界面 





表 1-11 附加 轴 参 数 设 定 


























































































































































































































































































































































































































系列 轴 名 称 设 定 值 系列 轴 名 称 设 定 值 
U 85 89 
V 86 
W 87 A 9 
M 系列 T 系列 
A 65 年 66 
B 66 
C 67 
表 1-12 基本 参数 设 定 
参数 号 参数 定义 备 注 
直线 轴 的 最 小 移动 单位 为 
1001#0 0: 公 制 系统 (公制 机 床 系统 ) 所 有 轴 通 用 
1 :英制 系统 (英制 机 床 系统 ) 
设 定单 位 、 最 小 移动 单位 本 
本 
1:iS-C 
无 挡 块 参考 点 返回 
1005#1 0 :无 效 各 轴 通 用 
1 :有 效 
直线 轴 或 回转 轴 
1006#0 0 :直线 轴 各 轴 设 定 直 线 轴 /回转 轴 
1: 回 转轴 
各 轴 的 移动 指令 为 
1006 殷 0 :半径 指令 各 轴 设 定 半径 /直径 指令 
1: 直 径 指 令 
手动 返回 参考 点 方向 为 
1006 拓 0: 正 方向 各 轴 设 定 手动 返回 参考 点 的 方向 
1: 负 方向 
是 否 使 用 外 置 脉冲 编码 器 
1815#1 0 :不 使 用 外 置 (分 离 型 ) 脉 冲 编码 器 的 使 用 设 定 
1: 使 用 
ee 0 on, 机 相位 置 和 绝对 位 轩 检 测 器 的 位 置 对 应 设 
1: 已 经 结束 和 
位 置 检测 需 为 
1815 拓 0 : 非 绝对 位 置 检测 器 位 置 检测 器 是 否 为 绝对 位 置 检测 器 
1 :绝对 位 置 检测 器 
1825 5000 伺服 位 置 环 增益 
1826 10 到 位 宽度 
1828 7000 移动 中 位 置 偏差 极限 值 
1829 500 停止 时 位 置 偏差 极限 值 
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2. 主轴 组 
主轴 的 设 定 主要 是 3716#0 参数 。 如 果 是 模拟 电动 机 ， 参 数 设 置 为 0; 如 果 是 串 行 主轴 ， 





3. 坐标 组 
坐标 组 参数 定义 见 表 1-13 。 
表 1-13 ”坐标 组 参数 定义 












































参数 号 参数 定义 备注 

1240 第 1 参考 点 的 机 械 坐标 对 应 的 车 铣床 有 相应 的 XY .Z 坐标 ,机 械 坐标 
1241 第 2 参考 点 的 机 械 坐标 

1320 存储 行程 检测 1 正 向 边界 的 坐标 值 各 外 

1321 存储 行程 检测 1 负 向 边界 的 坐标 什 各 提 























为 了 保护 设备 ， 在 使 用 机 床 前 ，1320 和 1321 在 机 械 坐 标 设置 下 设置 最 接近 的 坐标 值 。 
4. 进 给 速度 组 
进 给 速度 组 参数 定义 见 表 1-14。 

表 1-14 ” 进 给 速度 组 参数 定义 
































参数 号 | 参数 定义 备 注 参数 号 | 参数 定义 备 注 
1410 1000 空运 行 速度 1424 5000 手动 快速 移动 速度 
1420 8000 快速 移动 速度 1425 150 返回 参考 点 时 的 HL 速度 
1421 1000 快速 移动 速度 倍率 F0 速度 1428 5000 返回 参考 点 速度 
1423 1000 JOG 进 给 速度 1430 3000 最 大 切削 进 给 速度 





























5. 进 给 控制 组 
进 给 控制 组 参数 定义 见 表 1-15。 
表 1-15 ” 进 给 控制 组 参数 定义 






































































































































参数 号 参数 定义 备 。 注 
切削 进 给 .空运 行 的 加 减速 为 
1610# 0: 指 数 函 数 型 加 减速 
1 : 插 补 后 直线 加 减速 设 定 切削 进 给 、 空 运行 .JOG 进 给 时 加 
JOG 进 给 的 加 减速 为 减速 的 类 型 
1610 妈 0 :指数 函数 型 加 减速 
1 :与 切削 进 给 相同 加 减速 
1620 100 快速 移动 的 直线 型 加 减速 时 间 常数 
1622 32 切削 进 给 的 加 减速 时 间 常 数 
1623 0 切削 进 给 插 补 后 加 减速 的 FL 速度 
1624 100 JOG 进 给 的 加 减速 时 间 常 数 
1625 0 JOG 进 给 的 指数 函数 型 加 减速 的 FL 速度 














6. 重新 启动 NC 
断 开 NC 的 电源 ， 然 后 再 接 通 。 通 过 上 述 基 本 参数 设 定 ， 与 轴 设 定 相 关 的 NC 参数 的 初 
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台 设 定 到 此 结束 。 要 移动 伺服 轴 ， 除 了 上 面 的 参数 设 定 外 ， 还 需要 设 定 相 关 的 信号 。 有 关 各 
信号 的 详情 ， 请 参阅 连接 说 明 书 。 另 外 ， 还 必须 设 定 友 716 参数 ， 取 消 CNC 对 主轴 电动 机 
的 控制 。 


1.4.4 FSSB 的 初始 设 定 


1.。 FSSB 初始 设 定 概述 

通过 高 速 串 行 伺服 总 线 (FSSB: FANUC Serial Servo Bus ) ， 用 一 根 光 缆 将 CNC 控制 器 和 
多 个 伺服 放大 器 进行 连接 ， 可 大 幅 减少 机 床 电 装 所 需 的 电缆 ， 并 可 提高 伺服 运行 的 可 靠 性 。 

使 用 FSSB 系统 主要 涉及 1023 、1905 、1910 ~ 1919 、1936 和 1937 几 个 参数 。 在 设 定 参 
数 中 有 自动 设 定 、 手 动 设 定 1 和 手动 设 定 2 三 种 类 型 。 

(1) 自动 设 定 

在 FSSB 设 定 界面 中 ， 通 过 输入 与 轴 放 大 器 相关 联 的 数据 ， 轴 的 设 定 被 自动 执行 。 参 数 
1023 、1905 、1910 ~1919、1936、1937 被 自动 设 定 。 

(2) 手动 设 定 1 

基于 参数 1023 号 设 定 ， 其 他 值 为 缺 省 。 参 数 1905、1910 ~ 1919 、1936 和 1937 不 需要 
设 定 。 自 动 设 定 不 执行 。 

(3) 手动 设 定 2 

直接 输入 所 有 的 参数 号 。 没 有 使 用 分 离 式 检测 器 时 ， 使 用 手动 设 定 1。 但 使 用 手动 设 定 
1 时 ， 有 些 功 能 受 限 制 。 在 FSSB 启动 以 后 ， 尽 可 能 使 用 自动 设 定 或 者 手动 设 定 2。 

2. FSSB 的 设 定 

在 FSSB 设 定 界面 上 ， 显 示 基 于 FSSB 的 放大 器 信息 和 轴 的 信息 ， 用 户 可 以 对 其 进行 设 
定 。 先 按 下 功能 键 ， 然 后 按 继续 菜单 数 次 ， 显 示 软 键 [FSSB ] 。 按 下 软 键 [FSSB ] ， 切 换 到 
放大 器 设 定 界面 (或 之 前 所 选 的 FSSB 设 定 界 面 ) ， 显 示 如 下 软 键 。 


作 族 大 器 _ 轴 | 维修 | | 操作 ，| 
FSSB 设 定 界面 有 3 个 子 界面 : 放大 器 设 定 、 轴 设 定 、 放 大 器 维护 。 按 下 软 键 【放大 
器 ] 时 ， 切 换 到 放大 器 设 定 界面 。 按 下 软 键 【 轴 ] 时 ， 切 换 到 轴 设 定 界面 。 按 下 软 键 [ 维 
修 ] 时 ， 切 换 到 放大 器 维护 界面 。 
(1) 放大 器 设 定 界面 
放大 器 设 定 界 面 ， 将 各 从 控 装置 的 信息 分 为 放大 器 和 外 置 检测 器 接口 单元 予以 显示 。 通 


过 | | [om 放大 器 设 定 界面 如 图 1-26 所 示 ， 各 项 参数 介绍 如 下 。 


1) 号 : 从 控 装 置 号 ， 对 由 FSSB 连接 的 从 控 装 置 ， 从 最 靠近 CNC 数 起 的 编号 。 每 条 
FSSB 线路 最 多 显示 10 个 从 控 装 置 (对 放大 器 最 多 显示 8 个 ， 对 外 置 检 测 嚣 接口 单 元 最 多 显 
示 2 个 )。 

2) 放大 : 放大 器 类 型 ， 在 表示 放大 器 开头 字符 的 “A” 后 面 ， 从 靠近 CNC 一 侧 数 起 显 
示 表 示 第 几 台 放大 髓 的 数字 和 表示 放大 融 中 第 几 轴 的 字母 〈L 表示 第 1 轴 ，M 表示 第 2 轴 ， 
N 表示 第 3 轴 ) 。 

3) 轴 : 控制 轴 号 ， 若 参数 DFS( No. 14476#0) =0， 则 显示 在 参数 (No. 14340 ~ 14349 ) 
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所 设 定 的 值 上 加 1 的 轴 号 ; 车 参 数 DFS ( No 14476#0) = 1， 则 显示 在 参数 No. 1910 ~ 
No. 1919) 所 设 定 的 值 上 加 1 的 轴 号 。 所 设 定 的 值 处 在 数据 范围 外 时 ， 显 示 “0”。 
4) 名 称 : 控制 轴 名 称 ， 显 示 对 应 于 控制 轴 号 参数 (No. 1020) 的 轴 名 称 。 





图 1-26 放大 器 设 定 界面 


(2) 轴 设 定 界面 

轴 设 定 界面 如 图 1-27 所 示 ， 各 项 参数 介绍 如 下 。 

1) 轴 : 按照 NC 轴 控 制 顺序 显示 。 

2) 名 称 : 控制 轴 的 名 称 ， 比 如 A 轴 、 
B 轴 等 。 

3) 放大 器 : 连接 在 每 个 轴 上 放大 器 的 
类 型 。 

4) M1: 用 于 外 置 检测 器 接口 单元 1 的 
连接 器 号 。 

5) M2 : 用 于 外 置 检测 器 接口 单元 2 的 
连接 器 号 。 

6) 轴 专 有 : 伺服 HRV3 控制 轴 以 一 个 
DSP 进行 控制 的 轴 数 有 限制 时 ， 显 示 可 由 保 图 1-27 轴 设 定 界 面 
持 在 SRAM 上 的 一 个 DSP 控制 可 能 的 轴 数 。“0” 表 示 没 有 限制 。 

7) CS: CS 轮廓 控制 轴 ， 显 示 保 持 在 SRAM 上 的 值 。 在 CS 轮廓 控制 轴 上 显示 主轴 号 。 

8) 双 电 : 显示 保持 在 SRAM 上 的 值 。 对 于 进行 串联 控制 时 的 主 控 轴 和 从 控 轴 ， 显 示 奇 
数 和 偶数 连续 的 编号 。 所 有 参数 的 设 定 应 按照 相关 说 明 书 和 元 器 件 类 型 设 定 。 

(3) 轴 的 参数 设 定 操作 方法 

通过 以 上 操作 执行 自动 计算 ， 设 定 参 数 No. 1023 、No. 1905 、No. 1936 、1937 、No. 14340 
~14349 、No. 14376 ~14391)。 已 经 完成 设 定 的 参数 AES (No. 1902#l ) 变 为 “1”。 进 行 电 
源 的 OFFZON 操作 时 ， 按 照 各 参数 进行 轴 设 定 。 

3. FSSB 相关 报警 及 信息 

常见 的 FSSB 报警 信息 见 表 1-16。 


ESISISIS 
SSS || 
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表 1-16 常见 的 FSSB 报警 信息 
报 竹编 号 | 。 报 饭 所 | am 
所 设 定 的 电流 控制 周期 不 可 设 定 ， 所 使 用 的 放大 器 脉冲 模块 不 适 于 高 速 
HRV ， 或 系统 没有 进行 高 速 HRV 控制 的 制约 条 件 
SV0458 电流 回路 错误 电流 控制 周期 的 设 定 和 实际 电流 控制 周期 不 同 
伺服 轴 号 (参数 No. 1023) 相 邻 的 奇数 和 偶数 的 2 个 轴 中 ， 一 个 轴 能 够 















































SV0456 非法 电流 回路 




































































































































































SV0459 | 高速 HRV 设 守 错误 。。 | 进行 高 速 HRYV 控制 ， 另 一 个 轴 不 能 进行 高 速 HRV 控 人 

| FSSB 通信 电 开 ， 可 能 是 以 下 三 种 原因 ，FSSB 通信 电线 脱 开 焉 电线 ， 放 
大 器 电源 切断 ;放大 器 低压 报警 

SV0462 | CNC 数据 传输 错误 于 FSSB 传输 错误 ， 从 控 端 接收 不 到 正确 数据 

SV0463 “| 。 从 属 数据 传输 失败 FSSB 通信 错误 ， 体 服 软件 接收 不 到 正确 数据 

SV0465 “| ， 读 站 数据 失败 赤 通 电源 时 ， 未 能 读 出 放大 器 初始 ID 信息 









































放大 器 的 电流 最 大 值 和 电动 机 的 电流 最 大 值 不 同 ， 可 能 是 轴 和 放大 器 指 
定 不 正确 或 参数 No. 2165 设 定 不 正确 








SV0466 电动 机 /放大 器 组 合 不 对 





高 速 HRV 设 定 错误 











































































































SV0468 i 对 不 能 使 用 高 速 HRV 的 放大 器 控制 轴 进 行 高 速 HRV 设 定 
FSSB: 配置 错误 ( 软 

sviog | 配置 错误 ( 软 | FSSB 软件 配置 错误 ， 连 接 放大 器 的 类 型 和 设 定 存在 差异 
SV5134 FSSB: 开机 超时 初始 化 时 并 没有 使 FSSB 处 于 开 的 待 用 状态 ， 原 因 是 轴 卡 不 良 
SV5136 FSSB : 放大 器 数 不 足 与 控制 轴 数 相 比 ，FSSB 放大 器 数目 不 足 ， 轴 数 的 设 定 或 放大 器 连接 错误 
SV5137 FSSB: 配置 错误 所 连接 的 放大 器 类 型 和 FSSB 设 定 存 在 差异 

< 伺服 初始 化 没有 正常 结束 ， 可 能 是 因为 光缆 不 良 、 放 大 器 和 其 他 模块 之 
SV5139 FSSB : 错误 

间 连 接 错 误 

SV5197 FSSB : 开机 超时 CNC 中 FSSB 虽然 允许 打开 ， 但 是 并 没有 打开 




















司 只 人 | 村 奇 类 | 里 类 口中 > 产 | 后 径 人 Sle > [| 
ea = | ea 何 服 轴 号 相信 的 奇数 轴 和 偶数 全 分别 连 接 到 不 同 路 答 的 PSSB 放大 器 上 









































1.4.5 何 服 的 初始 设 定 


1. 伺服 初始 化 设 定 流程 〈 见 图 1-28 ) 

2. 伺服 初始 化 设 定 步骤 

在 急 停 状 态 下 进入 参数 设 定 支援 界面 ， 按 下 软 键 [ (操作 ) ]。 将 光标 移动 至 “伺服 设 
定 ” 处 ， 按 下 软 键 【选择 ] ， 出 现 图 1-29 所 示 的 伺服 设 定 界面 。 

开始 初始 化 设 定 ， 将 伺服 设 定 界面 的 参数 都 设 定 完 后 ， 执 行 CNC 电源 的 OFFVZON 操作 。 
此 外 ，OPTx 参数 用 于 设 定位 置 检测 器 是 否 使 用 分 离 型 脉冲 编码 器 。 知 为 半 闭 环 时 ， 设 定 
OPTx = “0”， 不 使 用 分 离 型 脉冲 编码 器 ; 知 为 全 闭环 时 ， 设 定 OPTx = “1”， 使 用 分 离 型 脉 
冲 编码 器 。 

(1) 初始 化 设 定位 

开始 设 定时 设置 为 00000000。 

(2) 电动 机 代码 

一 般 可 从 FANUC 电动 机 说 明 书 或 参数 设 定 上 寻找 电动 机 代码 。 
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[一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
1 
1 


在 急 停 状态 下 接 通 NC 电源 ' 





初始 化 设 定位 00000000 











电动 机 代码 查阅 出 厂 设 定 和 电动 机 说 明 书 

ARM 00000000 

指令 倍 乘 比 (指令 单位 / 检测 单位 ) x 2 

方向 设 定 111 (从 检测 器 端 看 顺 时 针 方向 ) 

全 闭环 半 闭 环 
使 用 分 离 检测 器 


参数 No.1815#1=1 











设 定 柔 性 齿轮 比 





设 定 柔性 齿轮 比 





速度 反馈 脉冲 8192 
位 置 反馈 脉冲 ”NS 





| 















速度 反馈 脉冲 。 8192 
位 置 反馈 脉 冲 ”NS 








nn DO 一 


‘OO % ~ 人 个 






电源 OFF/ON 


参数 设 定 结束 


图 128 伺服 初始 化 设 定 流程 
NS 一 电动 机 每 转 一 周 来 自分 离 型 检测 器 的 反馈 脉冲 数 。 








图 1-29 伺服 设 定 界 面 
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(3) ARM 


此 系数 相当 于 伺服 电动 机 的 极 数 参数 。 若 是 aiS/aiF/BiS 电动 机 ， 将 其 设 


00000000 。 
(4) 指令 倍 乘 比 


定 为 


通常 ， 指 令 单位 = 检测 单位 ， 因 此 将 其 设 定 为 2。 





(5) 柔性 齿轮 比 





电动 机 每 旋转 一 周 所 需 的 位 置 脉冲 数 /100 万 的 真 分 数 


(6) 方向 设 定 

方向 设 定 如 图 1-30 所 示 。 

(7) 速度 反馈 脉冲 计数 和 位 置 反 
馈 脉 冲 计 数 

半 闭 环 时 : 速度 反馈 脉冲 数 为 
8192 (国定 值 ) ， 位 置 反馈 脉冲 数 为 
12500 (固定 值 ) 。 

全 闭环 时 : 速度 反馈 脉冲 数 为 
8192 (固定 值 ) ， 位 置 反馈 脉冲 数 为 电 
动机 每 旋转 一 周 光 栅 尺 的 反馈 脉冲 数 。 

(8) 参考 计数 器 容量 的 设 定 









二 


从 脉冲 编码 器 一 侧 
看 ， 沿 着 顺 时 针 方 
向 旋转 设 定 为 111 






从 脉冲 编码 器 一 侧 
看 ， 沿 逆 时 针 方 向 
旋转 设 定 为 一 111 





图 1-30 方向 设 定 示 意图 





半 闭 环 : 参考 计数 器 容量 = 电动 机 每 旋转 一 周 所 需 的 位 置 脉冲 数 
全 闭环 : 参考 计数 器 容量 =Z 相 (参考 点 ) 的 间隔 /检测 单位 


完成 上 述 参 数 设 定 后 ， 断 开 NC 电源 ， 


1.4.6 何 服 参数 的 初始 设 定 


然后 再 接 通 。 至 此 ， 体 服 的 初始 化 设 定 结 


在 急 停 状 态 下 进入 参数 设 定 支援 界面 ， 按 下 软 键 | 〈 操 作 ) |] ， 将 光标 移动 至 “伺服 参 


数 ” 处 ， 按 下 软 键 [选择 ]， 出 现 图 1- 
31 所 示 的 伺服 参数 设 定 界面 。 在 该 界面 
可 以 设 定 伺服 参数 的 标准 值 。 标 准 值 的 
设 定 方法 有 两 种 ， 一 种 是 只 设 定 由 光标 
所 选 的 参数 ， 另 一 种 是 设 定 组 的 所 有 参 
数 。 具 体 步 又 如 下 。 

1) 移动 光标 至 设 定 了 标准 值 的 项 
目 。 

2) 按 下 软 键 [初始 化 ] 。 

3) 显示 “是 否 设 定 初 始 值 ?” 的 信 
自 


4 O 


4) 按 下 软 键 [执行 ]。 





伺服 参数 (电流 ) GOOOD NOGTOG 
x 轴 PAGE: 1 了 

电流 PI 控制 x 引 
HRV3 有 效 到 @ 
HRV3 电 流 倍率 z 回 
训 交 虚 洲 制 入 响应 修 能 。 

通常 使 用 时 请 设 定 为 “1“。 
we 

S DTODoD 

RMT 炒米 米 米 ” 米 米 米 米 米 六 17:32:06 
J 初始 化 [GR 初期 ] 轴 改变 ] 输入 | 





图 1-31 伺服 参数 设 定 界面 


5) 光标 所 选项 目 没有 标准 值 时 ， 按 下 软 键 | 初始化] ， 显 示 报 警 信 息 “无 初始 值 ” 。 也 





可 以 对 组 的 整体 参数 进行 设 定 ， 方 法 相同 。 但 在 设 定 前 ， 必 须 注 意 没 有 标准 值 的 参数 不 子 设 


自 o 










































































































































































































































































30 FF 典型 系统 调试 技术 
伺服 参数 介绍 及 初始 设 定 值 见 表 1-17。 
表 1-17 伺服 参数 表 
初始 设 
组 别 伺服 参数 参数 号 简要 说 明 
定 值 
电流 PI 控制 No. 2203 坊 改善 电流 控制 的 响应 性 ， 通 常 在 设 定 为 “1” 后 使 用 1 
0: HRV1 或 2 
站 HRV3 有 效 No. 2013#0 1: HRV3 
直线 电动 机 等 建议 使 用 HRV3 
HRV3 电流 倍率 No. 2334 HRV3 指令 中 的 电流 增益 倍率 (% ) 150 
0: 无 效 
PI 控制 No. 2003 1 
人 1: 有 效 
0 ， 无 充 
高 速 比例 项 处 理 No. 2017 折 2 1 
1: 有 效 
最 新 速度 FB No. 2006 二 设 定 为 “1” 时 ， 使 用 最 新 的 FB 数据 1 
0: 无 效 
停止 时 增益 降 但 . 2016 把 1 
停止 时 增益 降低 o i 清关 
检测 单位 设 定 停止 判断 等 级 , 通常 设 定 2 
速 六 让 pi 以 检测 单位 设 定 停 止 判 断 等 级 , 通常 设 定 2um 左右 
度 的 值 
控 速度 积分 增益 o. 2043 使 用 标准 值 
制 速度 比例 增益 o. 2044 使 用 标准 值 
速度 增益 No. 2021 100 
扭矩 指令 过 滤器 No. 2067 建议 值 为 1166 (200Hz) 1166 
切削 /快速 进 给 G 功能 Re 切削 快速 进 给 速度 增益 切换 功能 通常 在 设 定 为 “1” 
oO. 
切换 时 使 用 
切削 用 G 功能 倍率 No. 2107 建议 值 为 150 左右 150 
HRV3 速度 G 功能 倍 
速度 6 功能 信 No. 2335 建议 值 为 200 左右 200 
位 置 增益 No. 1825 建议 值 为 5000 5000 
0: 无 效 
位 FF 有 效 No. 2005#1 1: 有 效 
站 T 系列 无 标准 值 ，M 系列 为 1 
| 快速 FF 有 效 0. 1800 扫 同上 
位 置 FF 系数 0. 2092 设 定 为 10000 (单位 为 0.01% ) 10000 
速度 FF 系数 o. 2069 设 定 为 50 左右 〈 单 位 为 19 ) 50 
BL 补偿 No. 1851 背 院 补偿 量 (检测 单位 ) 设 为 0 以 外 的 值 1 
已 和 全 了 井 生 下 了 顺 交 人 他 
背 全 闭环 时 不 进行 背 队 补偿 
全 闭环 BL 补偿 . 2006#0 es 1 
由 全 闭环 时 ， 请 设 定 为 “1” 
速 小 
0 : 无 效 
BL 加 速 有 痪 . 2003 打 1 
加 速 有 效 0 [省 
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( 续 ) 
pea 初始 设 
组 别 伺服 参数 参数 号 简要 说 明 2 
定 值 
0: 无 效 
BL 加 速 停 No. 2009 地 1 
a 1: 有 效 
0: 无 家 
切削 的 BL 加 速 1 No. 200946 1 
1: 有 效 
0:， 无 交 
J | ”切削 的 BL 加 速 2 No. 2223 奶 a j 
局 1: 有 效 
陋 
加 0: 无 效 
速 区 
2 段 BL 加 速 No. 2015 拍 1: 有 效 ; 0 
进行 简单 调试 时 ， 设 定 为 “0” 
BL 加 速 量 No 2048 从 50 左右 起 进行 调试 50 
BL 加 速 停 止 量 No. 2082 设 定 为 5/ 检 测 单位 (hm) 
BL 加 速 时 间 No. 2071 设 定 为 20 20 


1.4.7 与 主轴 相关 的 NC 参数 的 初始 设 定 


在 急 停 状 态 下 进入 参数 设 定 支援 界面 ， 按 下 软 键 | 〈 操 作 ) ] ， 将 光标 移动 至 “主轴 设 
定 ” 处 ， 按 下 软 键 【选择 ] ， 出 现 图 1-32 所 示 的 主轴 设 定 界面 。 具 体 设 定 步骤 如 下 。 


主轴 设 定 GODOD NOGIGG 
| ;S11 [eel oc 
电机 型 号 | 
电机 名 称 B i13710000 
主轴 最 高 速度 (分 ) | 10000 
电机 最 高 速度 (7 分 ) [10000 
主轴 编码 器 种 类 | @ 
电机 编码 器 种 类 | @ 
为 了 自动 设 定 电机 参数 

恤 直 时 狐 东 守寡 得 

[代码 1: 电 机 代码 表 

二 

5 S DTOOOO 
RMT 玉米 炒米 来 米 来 玉米 水 17:47:09 

J 代码 输入 ”] 因 


图 1-32 主轴 设 定 界面 


1) 设 定 电动 机 型 号 代码 。 
2) 输入 相关 数据 。 
3) 数据 传输 (重启 NC ) 。 
与 主轴 相关 的 NC 参数 见 表 1-18 。 
表 1-18 与 主轴 相关 的 NC 参数 
























































参数 名 参数 号 简要 说 明 备注 
a 

人 ee i “参数 值 可 通过 查阅 主轴 电动 机 代码 
直接 输入 

























































































32 典型 系统 调试 技术 
( 续 ) 
参数 名 参数 号 简要 说 明 备注 
电动 机 名 称 根据 所 设 定 前 电动 机 型 号 ” 值 : 
示 名 称 
主轴 最 高 速度 该 参数 是 设 定 主 轴 第 1 挡 的 最 高 
No. 3741 设 定 主轴 的 最 高 速度 
0 Es 速 ， 而 非 主轴 的 钳制 速度 (No 3736) 
主轴 最 高 速度 时 对 应 的 主 允 
电动 机 最 高 速度 轴 最 高 速度 时 对 应 的 主轴 电 




















No. 4020 动机 的 速度 。 设 定 值 要 等 于 或 低 
于 电动 机 规定 的 最 高 速度 





(r/min) 





主轴 编码 器 种 类 No. 4020 娄 起 相 吉 

























































































0: 与 主轴 相同 的 方向 “主轴 编码 器 种 类 ”为 位 置 编码 器 
编码 器 旋转 方 让 No. 4001 扩 
人 1 1: 与 主轴 相反 的 方向 时 显示 项 目 
动机 编码 器 种 
No. 4010#2#1#0 
类 
0: 与 主轴 相同 的 方向 
去 : 杰 吾 o0. 4000#0 
De le 1 与 主轴 相反 的 方向 
i 
主轴 侧 齿 轮 齿 数 Be A 齿轮 
的 齿 数 
动机 侧 齿 轮 齿 es 设 定 主轴 传动 中 的 电动 机 侧 齿 
数 | 轮 的 齿 数 


1.5 PMC 调试 步骤 


1.5.1 存储 卡 格式 PMC 的 转换 


通过 存储 卡 备份 的 PMC 梯形 图 称 为 存储 卡 格式 的 PMC。 由 于 其 为 机 器 语言 格式 ， 不 能 
由 计算 机 的 LADDER- 亚 直接 识别 和 读 取 并 进行 修改 和 编辑 ， 所 以 必须 进行 格式 转换 。 同 样 ， 
在 计算 机 上 编辑 好 的 PMC 程序 也 不 能 直接 存储 到 M-CARD 上 ， 也 必须 通过 格式 转换 ， 然 后 
才能 装载 到 CNC 中 。 在 使 用 新 系统 时 ， 需 要 转换 PMC 规格 ， 这 个 步骤 需要 在 计算 机 格式 时 
完成 ， 完 整 的 流程 为 

M-CARD 格式 一 计算 机 格式 一 计算 机 格式 (规格 变更 ) 一 M-CARD 格式 。 

1.M-CARD 格式 〈. 001 等 ) 一 计算 机 格式 (. LAD) 

1) 运行 LADDER- 亚 软件 ， 新 建 一 个 类 型 与 备份 的 M-CARD 格式 的 PMC 程序 类 型 相同 
的 空 文件 。 

2) 选择 File 中 的 Import ( 即 导 入 M-CARD 格式 文件 ) ， 软 件 会 提示 选择 导入 的 源 文 件 
格式 ， 选 择 M-CARD 格式 即 可 。 

3) 执行 下 一 步 找到 要 进行 转换 的 M-CARD 格式 文件 ， 按 照 软 件 提示 的 默认 操作 一 步 步 
执行 即 可 将 M-CARD 格式 的 PMC 程序 转换 成 计算 机 可 直接 识别 的 .LAD 格式 文件 ， 这 样 就 
可 以 在 计算 机 上 进行 修改 和 编辑 操作 了 。 
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2. 计算 机 格式 〈. LAD) 一 M-CARD 格式 

当 把 计算 机 格式 (. LAD) 的 PMC 转换 成 M-CARD 格式 的 文件 后 ， 可 以 将 其 存储 到 M- 
CARD 上 ， 通 过 M-CARD 装载 到 CNC 中 ， 而 不 用 通过 外 部 通信 工具 (如 RS232-C 或 网 线 ) 
进行 传输 。 

1) 在 LADDER- 亚 软件 中 打开 要 转换 的 PMC 程序 。 先 在 TOOL 中 选择 COMPILE ， 将 该 
程序 编译 成 机 器 语言 ， 如 有 果 没 有 提示 错误 ， 则 编译 成 功 ; 如 果 提 示 有 错误 ， 要 退出 修改 后 重 
新 编译 。 然 后 保存 ， 再 选择 File 中 的 Export。 

注意 : 如 果 要 在 梯形 图 中 加 密码 ， 则 在 编译 的 选项 中 单 击 ， 再 输入 两 遍 密码 即 可 。 

2) 在 选择 Export 后 ， 软 件 提示 选择 输出 文件 的 类 型 选择 M-CARD 格式 。 确 定 M- 
CARD 格式 后 ， 选 择 “ 下 一 步 ”指定 文件 名 ， 按 照 软件 提示 的 默认 操作 即 可 得 到 转换 了 格式 
的 PMC 程序 。 该 程序 的 图 标 是 一 个 Windows 图 标 ， 即 操作 系统 不 能 识别 的 文件 格式 ， 只 有 
FANUC 系统 才能 识别 。 转 换 好 的 PMC 程序 即 可 通过 存储 卡 直接 装载 到 CNC 中 。 


1.5.2 不 同类 型 的 PMC 文件 之 间 的 转换 


在 机 床 使 用 新 系统 时 ， 用 户 往 往 需 要 将 之 前 的 梯形 图 转换 成 当前 系统 配套 的 梯形 图 。 只 
有 V5.7 以 上 版 本 的 LADDER 亚 软件 才 可 以 编辑 处 理 D 系统 对 应 的 梯形 图 。 不 同系 统 配套 梯 
形 图 的 PMC 规格 是 不 同 的 ，FANUC 0i 一 C/0i Mate 一 C 与 FANUC 0i 一 D/0i Mate 一 D 的 PMC 
规格 见 表 1-19。 











表 1-19 ”PMC 规格 列表 
































系统 类 型 PMC 规格 PMC 容量 IO Link 通道 VO 点 数 
24.000 步 O lch DL/DO 1024/1024O 

0i 一 CA 包 PMC SB8 

32. 000 步 太 (0i 一 TTC) 2ch DI/DO 2048/2048 支 (0i-TTC) 

24. 000 步 O lch DL/DO 1024/1024O 

0i 一 DA 包 0i—D PMC 
32. 000 步 交 2ch DIADO 2048/2048 交 

0i 一 CB 包 PMC SA1 5.000 步 O lch DI/DO 1024/1024O 
5.000 步 O 

0i 一 DB 包 0i—D PMC/L lch DL/DO 1024/1024O 
8. 000 步 六 

0i Mate-C PMC SA1 5.000 步 O lch DDO 240/160O 
5.000 步 O 

0i Mate-D 0i Mate-D PMC/L lch DL/DO 256/256O 
8. 000 步 六 

转换 过 程 如 下 : 


1) 在 图 1-33 中 选择 File—>PMC Type changed and save*…。 

2) 在 Name 栏 指定 转换 后 的 . LAD 程序 的 路 径 和 名 称 ， 如 图 1-34 所 示 。 在 PMC Type 栏 
指定 转换 后 梯形 图 的 PMC 规格 ， 单 击 OK。 

3) 经 过 计算 机 人 处理 , 弹出 FIChange 文档 ， 说 明 转 换 细节 并 在 指定 路 径 生 成 . LAD 文件 。 

4) 打开 生成 的 . LAD 文件， 进行 一 定编 辑 后 按 上 述 方法 生成 存储 卡 格式 文件 ， 复 制 到 
系统 即 可 使 用 。 





同 FANUC LADDER — III 二 Ladder 


ait View Diaencose Ladder Tool Window Help 
New Program... [Ctrl+ 本 
QOpen Proeram... Ctrlt+0 


Close Frogram Ne | 节 忆 
Ctrlf+S 2 二 | en 外耳 四 z| 
加 回回 她 Progran List 


C;\Docunents and ee 
口 Title 
四 System paraneter 
CtrltP 加 Symbol comnent 
四 TAO Module 
加 Nessage 
口 -加 Ladder 
LEVEL1 
LEVEL2 
品 Sub-program 
5 口 Collective Display 
> 口 User Folder 
Symb ol: Relay EE 


Flement. 9 | Wet 00001-00001 [120] 二 


rr EE 








3 D0.\data\boboeraphie\l 
4 D0.\data\boboeraphic\a 











图 1-33 FANUC LADDER- 于 转换 界 耳 











1.5.3 LO 模块 设置 


BEIJING-FANUC 0i 一 D/0i Mate 一 D 系统 和 0i 一 C/0i Mate 一 C 系统 相同 ， 由 于 IO 点 、 
手 轮 脉冲 信号 都 连 在 IO Link 总 线 上 ， 于 于 到 时 是 时 中叶 村 和 于 时 
在 PMC 梯形 图 编辑 之 前 都 要 进行 IO 模 
块 的 设置 (地 址 分 配 )， 同 时 也 要 考虑 
到 手 轮 的 连接 位 置 。 0i 一 D 可 选择 的 IO 
模块 有 很 多 种 ， 但 是 分 配 原则 都 是 一 样 i FE: Docements ni Settin| em 


Progr am | 


Specify Hew Pruoeram 


的 。 下 面 就 几 种 典型 的 WO 模块 (如 0i 0i Nate-l PC/L =| Initialize| 
用 LO 单元 A) 和 机 床 面板 的 分 配 进 行 | 国人 
说 明 。0i 用 IO 单元 A 是 一 个 具有 96 
J ij 
个 输入 点 、64 个 输出 点 的 IO 模块 ， 其 a a Ee ocsj 
上 带 有 手 轮 接 口 。 此 手 轮 接 口 是 否 使 用 A ME 
涉及 到 分 配 模块 的 大 小 问题 ， 在 下 面具 | ow sje-h mc/ 
体 分 配 时 说 明 。 Extended fune|pHC-NB2 (SFC) 
(® Standurd 人 MPNC-HBS 
1. 0i 一 C 系统 的 VO 配置 | PNC-Ph3 
和。 ET 1ENC-GC 
如 图 1-35 所 示 » 由 于 0i 一 C 本 身 带 全 Fanetion BlocklExtended Symbol 





有 专用 0 单元 , 该 VO 单元 表面 上 看 
起 来 与 0i 一 B 系统 的 内 置 WO 卡 相似 ， 
都 是 具有 96 个 输入 点 和 64 个 输出 点 ， 
但 具体 的 地 址 排列 有 一 些 区 别 ， 必 须 进 
了 10 模块 的 地 址 分 配 。 可 设置 如 下 : 


Extended Instruction 








图 1-34 PMC 类 型 转换 界 首 
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X 从 X0 开始 0.0.1. 0C02I; Y 从 Y0 开始 0.0.1.78 


2， 使 用 标准 面板 的 IO 配置 
一 般 来 说 ， 机 床 侧 还 有 0i 用 IO 单元 A 或 其 他 LO 板 以 及 手 轮 。 手 轮 可 接 在 IO Link 


总 线 上 任 一 0O 模块 的 JA3 上 ,但 是 在 模块 分 配 上 要 注意 连接 手 轮 的 模块 分 配 字 市 的 大 小 。 
耕 使 电 柜 中 WO 单元 IO 点 的 X 地 址 从 X0 开始 ， 由 于 其 连接 使 用 了 第 二 个 JDIA 〈 见 
图 1-36) ,属于 第 一 组 WO， 故 键入 : 1.0.1.0C011。Y 从 Y0 开始 , 键入: 1.0.1./8。 


机 床 操作 面板 YO 点 的 X 地 址 从 X20 开始 ， 由 于 其 连接 使 用 了 第 一 个 JDIA ( 见 图 1 
36) ， 属 于 第 0 组 IO， 故 键入 : 0. 0. 1. 0C02I (0C02I 对 应 手 轮 )。Y 点 从 Y24 开始 , 键入 : 


= * 
| : : 


JA3 


0.0.1./8。 





图 1-35” ”FANUC 0i 一 C 连接 模块 连接 图 


e 而 而 而 加 面 可 画面 而 画面 
[| LT 





图 1-36 ”使 用 标准 面板 的 WO 配置 


1.5.4 ”PMC 各 个 地 址 说 明 


1. PMC 信和 号 说 明 ( 见 表 1-20 ) 
表 1-20 PMC 信号 说 明 























元 件 代号 定义 主要 使 用 范围 备 注 
X0 ~ X127 
X 机 床 给 PMC 的 输入 信号 X200 ~ X327 X200 ~ X327 、X1000 ~ X1027 为 PMC 预 留 ， 不 能 分 配 区 域 
X1000 ~ X1027 














模型 系统 调试 技术 
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( 续 ) 























元 件 代号 定义 主要 使 用 范围 备 注 
Y0 ~ Y127 

Y PMC 输出 给 机 床 的 信号 Y200 ~ Y327 
Y1000 ~ Y1027 























Y200 ~ Y327、Y1000 ~ Y1027 为 PMC 预 留 ， 不 能 用 于 
PMC 程序 











F0 ~ F767 为 PMC 预 留 ， 实 际 可 用 地 址 取决 于 CNC 规格 
F NC 给 PMC 输入 的 信和 号 FO ~ F255 F1000 ~ F1767 、F2000 ~ F2767 、F3000 ~ F3767 为 PMC 预 
留 ， 不 能 用 于 PMC 程序 

G0 ~ G767 为 PMC 预 留 ， 实 际 可 用 地 址 取决 于 CNC 规格 
G PMC 给 NC 输入 的 信号 G0 ~ G255 G1000 ~ G1767 、G2000 ~ G2767 、G3000 ~ G3767 为 PMC 
预 留 ， 不 能 用 于 PMC 程序 











































































































































































































RO ~ R999 
R 内 部 继电器 PMC 系统 程序 管理 的 特殊 区 域 ， 一 般 不 使 用 
R9000 ~ R9099 
E 外 部 继电器 E0 ~ E7999 股 不 使 用 
信息 显示 请 求 信号 AO0 ~ A24 
人 已 显 状态 = 号 ， 息 显 请 求 言 号 区 几 能 与 
信息 ! / 示 状 态 信 号 A9000 ~ A9249 示 状 信 与 信 小 青 求 信 二 寸 应 不 能 与 
C0 ~ C399，C5000 ~ C5199 用 于 固定 计数 (CTRB ) ， 定 义 
C 计数 器 C0 ~ C79 ee 
为 一 个 常数 
K0 ~ K99 、K900 ~ k919 为 PMC 系统 程序 管理 的 特殊 区 
K | 保持 继电器 KO ~ KI19 S ee 
域 , 一般 不 使 用 
= TO ~ T499 、T9000 ~ T9499 为 PMC 预 留 ， 不 能 用 于 PMC 
T 可 变 定时 妖 TO ~T79 


程序 
围 大 ,一 般 由 PMC 的 规格 决定 。 























[or 


注 : 表 中 备注 中 的 范围 比 主要 适用 

2. 系统 内 部 寄存 器 

系统 内 部 寄存 器 用 的 较 多 的 是 R9000 、R9002 ~ R9005。 

1) R9000 作为 功能 指令 ADD、SUB 、MULB 、DIVB 和 COMPB 的 运算 输出 寄存 器 ， 其 
中 ，R9000 失 为 洪 出 位 ，R9000 提 中 NN 为 负 号 ，R9000 知 为 零 位 。 

2) R9000 作为 功能 指令 EXIN、WINDR、WINDW、MMCWR 和 MMCWW 报警 输出 时 ， 
R9000#0 为 报警 位 。 

3) R9002 ~ R9005 作为 功能 指令 DIVB 运算 输出 寄存 器 输出 DIVB 结果 的 余数 寄存 




















器 。 

4) R9091 作为 系统 定时 器 ， 可 以 使 用 4 点 信号 。 其 中 ，R9091#0 为 OFF 信号 位 ，R9091 
#1 为 ON 信号 位 ，R9091 闫 为 200ms 周期 信号 位 ，R9091# 为 1s 周期 信号 位 。 

3. PMC 的 编程 

PMC 的 编程 分 为 两 种 ， 一 种 使 用 FANUC 的 LADDER 编程 软件 编程 ， 另 一 种 使 用 
FANUC 自 带 的 在 线 编辑 融 编 写 。 下 面 只 对 在 线 编 写作 简单 介绍 。 

(1) 界面 构成 

梯形 图 的 编写 界面 如 图 1-37 所 示 ， 基 本 与 梯形 图 监控 界面 相同 ， 只 是 显示 功能 指令 参 
数 和 继电器 。 
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[标题 信息 (备注 ) | 光标 显示 于 程 间 | 显示 位 置信 息 | 显示 们 轩 | 





SHET : KB28. 8: CC » 





有 > 


1d:13:d9 

















人 ea dee 








信息 显示 栏 上 附加 信息 显示 栏 | 护 凶 输入 栏 _ 














图 1-37 ”梯形 图 编写 界 画 


(2) 梯形 图 显示 





1) 显示 格式 基本 与 梯形 图 监控 界面 相同 ， 上 只 是 功能 指令 总 
”格式 显示 。 
2) 始终 显示 光标 。 作 为 操作 对 象 的 网 格 ， 界 面 上 将 对 其 高 


(3) 界面 操作 

列表 : 用 于 切换 至 程序 列表 编辑 界面 。 
搜索 菜单 : 搜索 并 切换 菜单 ， 可 用 方向 软 键 进行 切换 。 
缩放 : 切换 至 网 格 编辑 画面 。 

产生 : 创建 新 网 格 。 

更 新 : 使 编写 有 效 。 

选择 : 选择 多 个 网 格 。 
删除 : 删除 网 格 。 

剪 切 : 剪 切 网 格 。 

复制 : 复制 网 格 。 

粘贴 : 粘贴 网 格 。 

恢复 : 放弃 所 做 的 修改 。 

设 定 : 进行 相关 的 设置 。 

停止 /启动 : 运行 和 停止 梯形 图 程序 。 
< : 退出 当前 编辑 全 












































是 以 没有 监测 显示 的 


亮度 显示 


紧 
Ba 
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1. 5.5 操作 变更 


将 PMC 可 编写 按钮 打开 : 按 以 下 步骤 设 定编 辑 许可 : PMC 一 PMCPRM 一 SETTING， 翻 到 
下 页 ,出 现 图 1-38 所 示 的 菜单 ， 设 置 “PROGRAMMER ENABLE =1”。 

进行 如 上 更 改 后 ， 可 以 对 PMC PRM (SETTING) MONIT RUN 
PMC 进行 编写 ,0i Mate 一 C 和 ALLOwW PMC sroPp = 0 (0NO 1:YES) 
0i 一 C 菜单 略 有 不 同 ， 如 图 1-39 PROGRAMMER ENABLE 1:YES) 
所 示 。 

编写 PMC 程序 并 保存 ， 此 时 
写 人 机 床 ROM 中 ， 符 修改 结束 后 ， 按 < 键 退 回 到 PMC 初始 界面 保存 所 修改 的 内 

， 如 图 1-40 所 示 。 





























图 1-38 PMC 可 编写 设置 菜单 (0i 一 C 系统 ) 










































































LADDER 91 -Ba IT Sa 
us TE 
5 二 1 5 一 一 下 ][ FUNCTN ] 
0i 一 Mate 一 C 界 面 0 一 C 界 面 
图 1-39 ”PMC 修改 界面 
PMC IO PROGRAM PMC RUN 
| 三 F—-ROM 
FUNCTION 二 RE 
DATA KIND = LADDER 


EXEC i CARDEFT—ROMNIFDCAS 上 


图 140 编辑 PMC 存 人 ROM 





选择 F-ROM， 然 后 按 EXEC， 便 将 修改 后 的 PMC 写 人 到 F-ROM 中 保存 ， 即 使 系统 断 电 
也 不 会 丢失 。 


1.6 加工 功 能 的 调试 


1.6.1 刚性 攻 螺 纹 


1. 概述 
在 普通 攻 螺 纹 循 环 中 ， 主 轴 的 旋转 和 2Z 轴 的 进 给 量 是 分 别 控制 的 ， 主 轴 和 进 给 轴 的 加 / 
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减速 也 是 独立 处 理 的 。 当 攻 螺 纹 到 达 孔 的 底部 时 ， 主 轴 和 进 给 轴 减 速 停 止 ， 之 后 又 加 速 反 辐 
旋转 将 很 难 达 到 。 所 以 ,一般 情况 下 ， 攻 螺纹 是 通过 在 刀 套 内 安装 柔性 弹 得 补偿 进 给 轴 的 进 
给 来 改善 攻 螺 纹 的 精度 。 而 刚性 攻 螺 纹 循 环 时 ， 主 轴 的 旋转 和 进 给 轴 的 进 给 之 间 总 是 保持 同 
步 。 也 就 是 说 ， 在 刚性 攻 螺 纹 时 ， 主 轴 的 旋转 不 仅 要 实现 速度 控制 ， 而 且 要 实现 位 置 的 控 
制 。 主 轴 的 旋转 和 攻 螺 纹 轴 的 进 给 要 实现 直线 插 补 ， 在 孔 底 加 工时 的 加 /减速 仍 要 满足 一 定 
条 件 以 提高 刚性 攻 螺 纹 的 精度 。 

使 用 G74/G84 或 G84/G88 作为 刚性 攻 螺 纹 指令 还 是 作为 普通 攻 螺 纹 指 令 可 通过 参数 
5200#0 指定 。 当 G74/G84 (M 系列 ) 或 G84/G88 (T 系列 ) 作为 刚性 攻 螺 纹 指 令 时 ， 对 于 
M 系列 : C84X YY Z R _P F K ;为 标准 攻 螺 纹 循 环 指令 ; G74X_Y Z R _P F K 
_; 为 反 螺纹 攻 螺 纹 循环 指令 。 对 于 T 系列 : G84 为 端面 刚性 攻 螺 纹 循环 ( 沿 Z 轴 ); G88 
为 侧面 刚性 攻 螺 纹 循 环 ( 沿 X 轴 )。 

刚性 攻 螺 纹 中 可 以 指定 每 分 钟 进 给 和 每 转 进 给 指令 。 每 分 钟 进 给 方式 下 ,A/S 为 攻 螺 
纹 的 螺 距 ， 每 转 进 给 方式 下 ，F 为 攻 螺 纹 和 
的 螺 距 。 

2. 系统 配置 

不 同 的 系统 配置 决定 了 系统 加 工 功 能 
的 不 同 。FANUC 系统 刚性 攻 螺 纹 功能 是 使 
用 FANUC 的 串 行 主轴 控制 实现 的 。 根 据 
机 床 结构 、 反 馈 装 置 和 检测 精度 的 不 同 ， 
可 以 分 为 以 下 几 类 : 

1) 当 使 用 ai 系列 主机 时 ， 用 a 位 置 Sa 
编码 器 作 反馈 ， 连 接 示意 图 如 图 141 所 人 
示 。 参 数 说 明 见 表 1-21。 

表 1-21 oi 系列 主机 、 位 置 编码 器 连接 参数 说 明 
































直接 连接 , 或 者 以 齿轮 或 同步 皮带 
1:1 连 接 
















































































参 数 设 定 内 容 
4000#0 根据 配置 而 定 主轴 与 电动 机 的 旋转 方向 
4001 拉 根据 配置 而 定 主轴 传感器 方向 
4002 码 ，2，1,， 0 0, 0, 1, 0 主轴 传感器 使 用 a 位 置 传感器 
4003#，6,5, 4 0, 0, 0, 0 主轴 传感器 的 轮 齿 设 定 
4010 坟 ,1,0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传 感 避 种 类 的 设 定 
4011 翅 ,1, 0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传感器 的 轮 此 设 定 
4056 ~ 4059 根据 配置 而 定 主轴 电动 机 之 间 的 齿轮 比 











2) 当 使 用 as 位 置 编码 器 时 ， 设 定 连接 如 图 1-42 所 示 ， 接 口 由 JYA3 变 为 JYA4。 参 数 
说 明 见 表 1-22。 

3) 当 使 用 MZi、BZi 或 CZi 传感器 时 ， 数 据 接口 可 以 与 JYA2 相连 ， 参 数 说 明 见 表 1-23 。 

4) 当 使 用 分 离 式 MZi 、BZi 或 CZi 传 感 需 时 ， 连 接 方式 如 图 143 所 示 ， 参 数 说 明 见 表 1- 
24。 
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典 型 系统 调试 技术 

















Mi 传输 器 (或 MZi 传 感 器 ) 内 置 
主轴 电动 机 


直接 连接 , 或 者 以 齿轮 或 同步 皮带 
1:1 连 接 


图 1-42 使 用 oS 位置 编码 器 连接 示意 图 
































































































































参 设 定 内 容 
4000# 根据 配置 而 定 主轴 与 电动 机 的 旋转 方向 
4001 拉 根据 配置 而 定 主轴 传感器 方向 
4002#3 ,2, 1, 0 0, 1, 0, 0 主轴 传感器 使 用 aS 位 置 传感器 
4003#7, 6, 5, 4 0, 0, 0, 0 主轴 传感器 的 轮 齿 设 定 
4010 埠 ,1,0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传 感 避 种 类 的 设 定 
4011 权 , 1, 0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传感器 的 轮 齿 设 定 
4056 ~ 4059 根据 配置 而 定 主轴 电动 机 之 间 的 齿轮 比 

表 1-23 使 用 MZi、BZi 或 CZi 传感器 连接 时 的 参数 说 明 

参 设 定 内 容 
4000#0 0 主轴 与 电动 机 的 旋转 方向 
4002#3,，2, 1, 0 0, 0, 0, 1 将 电动 机 传感器 用 于 位 置 反馈 
4010 失 ,1,，0 0, 0, 1 电动 机 中 使 用 MZi、BZi 或 CZi 三 类 传感器 
4011 权 ,1, 0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传感器 的 轮 齿 设 定 
4056 ~ 4059 100 或 者 1000 主轴 电动 机 之 间 的 齿轮 比 








传感器 时 的 连接 示意 























BZi 传 感 器 或 CZi 传 感 器 
图 1-43 使 用 分 离 式 MZi、BZi 或 CZi 





图 


第 1 章 EANUG 逐 顷 。 41 


表 1-24 使 用 分 离 式 MZi、BZi 或 CZi 传感器 时 连接 参数 说 明 










































































参 数 设 定 内 容 

4000#0 根据 配置 而 定 主轴 与 电动 机 的 旋转 方向 

4001 拉 根据 配置 而 定 主轴 传感器 方向 

4002 扫 ，2，1,， 0 0, 0, 1, 1 主轴 传感器 使 用 分 离 式 MZi、BZi 或 CZi 
4003#，6,5, 4 根据 检测 器 而 定 主轴 传感器 的 轮 齿 设 定 

4010 扩 ,1,0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传感器 种 类 的 设 定 

4011 杞 ，1,， 0 根据 检测 器 而 定 电动 机 传感器 的 轮 齿 设 定 

4056 ~ 4059 根据 配置 而 定 主轴 电动 机 之 间 的 齿轮 比 





























注 ; 使 用 外 部 一 次 旋转 信号 的 参数 设 定 与 上 述 设 定 相同 ， 不 再 重 
1.6.2 主轴 定 问 


1. 主轴 定向 概述 
主轴 定向 是 使 主轴 停止 在 某 一 特定 位 置 的 功能 ， 可 以 选用 以 下 几 种 元 件 作 为 位 置信 


演 


1) 外 部 接近 开关 + 电动 机 速度 传感器 。 

2) 主轴 位 置 编码 器 (编码 器 和 主轴 1: 1 连接 ) 。 

3) 电动 机 或 内 装 主轴 的 内 置 传 感 妖 (MAi、BZAi、CZi)， 主 轴 和 电动 机 之 间 齿 轮 比 为 
1:1。 

2. 外 围 连 线 

et a 装 ， 其 中 位 置 反馈 装置 的 安装 在 前 面 

















经 有 阐述 ， 下 面 介绍 放大 器 的 连接 。 
(1) ai/Bi 放大 器 连接 
1) PNP 型 连接 如 图 1-44 所 示 。 
2) NPN 型 连接 如 图 145 所 示 。 

































SPM JYA3 
SPM JYA3 Shield 
人 人 接近 开关 
人 (两 线 ) 
(15) |EXTSC OUT 
OV 
0 
图 1-44 ”ai/Bi 放大 器 PNP 型 连接 示意 图 图 145 ”ai/Bi 放大 器 NPN 型 连接 示意 图 








3) 两 线 NPN 型 连接 如 图 146 所 示 。 
(2) a 放大 器 的 连接 
1) PNP 型 连接 如 图 1-47 所 示 。 
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SPM JYA3 Shield _ 
(11) | 24V 





15) |EXTSC | 
(4) ov 
| 
| 
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(10) 
OS NS 





























图 1-46 ai/Bi 放大 器 两 线 NPN 型 连接 示意 图 图 1-47 a 放大 器 PNP 型 连接 示意 图 


2) NPN 型 连接 如 图 148 所 示 。 
3) 两 线 NPN 型 连接 如 图 149 所 示 。 



































图 1-48 a 放大 器 NPN 型 连接 示意 图 图 149 a 放大 融 两 线 NPN 型 连接 示意 图 


以 上 各 种 不 同类 型 的 接近 开关 连接 方法 需要 设置 的 参数 见 表 1-25 。 


表 1-25 接近 开关 设置 参数 























































































































参 数 设 定 内 容 
4000#0 0/1 主轴 与 电动 机 的 旋转 方向 相同 或 者 相反 
4004 殷 1 使 用 外 部 一 次 旋转 信号 
4002#3 ,2, 1, 0 0, 0, 0, 1 使 用 电动 机 传感器 做 位 置 反馈 
4003 角 ，6，5,，4 根据 检测 器 而 定 主轴 传感器 的 轮 齿 设 定 
4010 所 ，1,，0 0, 0, 1 电动 机 传感器 种 类 的 设 定 
4011 杞 ，1,， 0 初始 化 自动 设 定 电动 机 传感器 的 轮 齿 设 定 
4015#0 1 定向 有 效 
4056 ~ 4059 根据 配置 而 定 主轴 电动 机 之 间 的 齿轮 比 
4171 ~4174 根据 具体 配置 主轴 电动 机 之 间 的 齿轮 比 
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根据 外 部 开关 的 不 同 ，4004# 参数 设 定 也 有 区 别 。 外 部 开关 的 参数 设 定 见 表 1-26。 
表 1-26 外 部 开关 的 参数 设 定 


ek 
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开关 检测 方式 开关 类 型 SCCOM 接 法 参数 号 设 定 
二 线 24V (11 脚 ) 0 
NPN 0V (14 脚 ) 0 
常 开 
PNP 24V (11 脚 ) 1 
突起 
NPN 0V (14 脚 ) 1 
党 闭 
PNP 24V (11 脚 ) 0 
三 线 
PN 0V (14 脚 ) 0 
常 开 
PNP 24V (11 脚 ) 1 
止 权 
PN 0V (14 脚 ) 1 
常 闭 
PNP 24V (11 脚 ) 0 





























除 此 以 外 ， 对 于 主轴 和 主轴 电动 机 不 是 1: 1 时 ， 要 严格 设 定 4056 ~ 4059 的 参数 。 

3. 梯形 图 编制 说 明 

首先 通过 M 代码 译 码 M19 (定向 指令 ) 到 R11.0 (可 自行 定义 )， 如 图 1-50 所 示 。 再 
通过 R 地 址 把 定向 指令 输入 到 G70.6 (主轴 定向 信号 )， 如 图 1-51 所 示 ， 形 成 自 锁 。 最 后 ， 
把 定向 完成 信号 F45.7 输出 给 G4. 3 ， 完 成 M 代码 的 执行 。 






































F0007.0 ACT 
MF 
0000000019 

RO011 

M19-26 

图 1-50 ”梯形 图 的 连接 1 
RO011.0 F0045.1 R0010.0 R0010.1 R0010.2 F0001.1 G0070.6 
M19 
G0070.6 
| | 
| 
ORCMA 











图 1-51 梯形 图 的 连接 2 





第 2 音 SIEMENS 系统 


2.1 _ SIEMENS 系统 简介 


SIEMENS 公司 的 数控 装置 采用 模块 化 结构 设计 ， 经 济 性 好 ， 在 一 种 标准 硬件 上 ， 配 置 
多 种 软件 ， 使 其 具有 多 种 工艺 类 型 ， 满 足 各 种 机 床 的 需要 ， 并 成 为 系列 产品 。 随 着 微 电 子 技 
术 的 发 展 ，SIEMENS 数控 系统 越 来 越 多 地 采用 大 规模 集成 电路 (LSI) 、 表 面 安 装 需 件 
(SMC) 及 应 用 先进 加 工 工艺 ， 所 以 新 系统 的 结构 更 为 紧凑 ， 性 能 更 强 ， 价 格 更 低 。 采 用 SI- 
MATICS 系列 可 编程 控制 器 或 集成 式 可 编程 控制 器 ， 采 用 SYEP 语言 编程 ， 具 有 丰富 的 人 机 
对 话 功能 以 及 多 种 语言 的 显示 。 

SIEMENS 数控 系统 不 仅 提供 先进 的 技术 ， 其 灵活 的 二 次 开发 能 力 使 之 非常 适合 于 教学 
应 用 。 学 习 者 通过 在 一 般 教 学 环境 下 的 培训 就 能 掌握 包括 用 在 高 端 系 统 上 的 数控 技术 与 加 工 
过 程 。SIEMENS 还 为 数控 领域 的 职业 教育 设计 了 专门 的 以 教学 仿真 软件 SINUTRAIN 为 核心 
的 数控 教育 培训 体系 ， 通 过 由 浅 入 深 的 操作 编程 培训 以 及 真实 的 模拟 环境 提高 学 习 者 的 全 面 
技术 水 平和 能 

SIEMENS 系统 是 一 个 集成 所 有 数控 系统 元 件 〈 数 字 控 制 器 、 可 编程 控制 器 、 人 机 操作 
界面 ) 于 一 体 的 操作 面板 安装 形式 的 控制 系统 。 所 配套 的 驱动 系统 接口 采用 SIEMENS 公司 
全 新 设计 的 可 分 布 式 安装 驱动 技术 ， 这 种 新 的 驱动 技术 有 效 简化 了 系统 结构 ， 所 提供 的 接口 
可 连接 多 达 6 轴 的 数字 驱动 。 外 部 设备 通过 现场 控制 总 线 PROFIBUS、MPI 连接 。 这 种 新 的 
驱动 接口 连接 技术 只 需 很 少 的 几 根 连 线 就 可 以 进行 非常 简单 而 容易 的 安装 。SINUMERIK 系 
统 为 标准 的 数控 车 床 和 数控 铣床 提供 了 完备 的 功能 ， 其 配套 的 模块 化 结构 驱动 系统 为 各 种 应 
用 提供 了 极 大 的 灵活 性 。 经 过 大 幅 改 进 的 工程 设计 软件 可 以 帮助 用 户 完 成 项 目 开 始 阶 段 的 设 
计 选 型 。 最 新 的 数字 式 驱 动 技术 提供 了 统一 的 数字 式 接口 标准 ， 各 种 驱动 功能 按 模块 化 设 
计 ， 可 根据 性 能 要 求 和 智能 化 要 求 灵活 安排 ， 各 种 模块 不 需要 电池 和 风扇 ， 因 而 无 需 任何 维 
护 。SIEMENS 数控 系统 所 使 用 的 标准 闪存 卡 (CF) 可 以 非常 方便 地 备份 全 部 调试 数据 文件 
和 子 程序 ， 通 过 闪存 卡 (CF) 可 以 对 加 工程 序 进行 快速 处 理 ， 通 过 连接 端子 可 使 用 两 个 电 
子 手 轮 。 


2.1.1 SIEMENS 数控 系统 


1. 数控 系统 产品 种 类 

SIEMENS 数控 系统 是 SIEMENS 集团 旗下 自动 化 与 驱动 集团 的 产品 ，SIEMENS 数控 系统 
SINUMERIK 发 展 了 很 多 代 。SIEMENS 公司 生产 的 CNC 装置 主要 有 SINUMERIK3/8/810/ 
820/850/880/805/802/840 系列 。 目 前 ， 使 用 广泛 的 主要 有 802 、810 和 840 三 种 类 型 。 图 2- 
1 所 示 对 SIEMENS 各 系统 的 定位 作出 了 描述 。 

(1) SINUMERIK 802D 
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功能 系列 





802S base line 
802C base line 


图 2-1 SIEMENS 各 系统 的 性 价 比较 


具有 免 维护 性 能 的 SINUMERIK 802D， 其 核心 部 件 一 一 PCU (面板 控制 单元 ) 将 CNC、 
PLC、 人 机 界面 和 通信 等 功能 集成 于 一 体 。 可 靠 性 高 ， 易 于 安装 。 

SINUMERIK 802D 可 控制 4 个 进 给 轴 和 一 个 数字 或 模拟 主轴 。 通 过 生产 现场 总 线 PROFT- 
BUS 将 驱动 器 、 输 入 /输出 模块 连接 起 来 。 

模块 化 的 驱动 装置 SIMODRIVE611Ue 配套 1FK6 系列 伺服 电动 机 ， 为 机 床 提供 了 全 数字 
化 的 动力 。 

通过 视窗 化 的 调试 工具 软件 ， 可 以 便捷 地 设置 驱动 参数 ， 并 对 驱动 器 的 控制 参数 进行 动 
态 优化 。 

SINUMERIK802D 集成 了 内 置 PLC 系统 ， 对 机 床 进行 逻辑 控制 。 采 用 标准 的 PLC 的 编程 
语言 Miero WIN 进行 控制 逻辑 设计 ， 并 随机 提供 标准 的 PLC 子 程序 库 和 实例 程序 ， 简 化 了 
设计 过 程 ， 缩 得 了 设计 周期 。 

(2) SINUMERIK 810D 

在 数字 化 控制 的 领域 中 ，SINUMERIK 810D 第 一 次 将 CNC 和 了 驱动 控制 集成 在 一 块 电路 
板 上 。 快 速 的 循环 处 理 能 力 ， 使 其 在 模块 加 工 中 独 显 威力 。 

SINUMERIK 810D NC 软件 选 件 的 提前 预测 功能 ， 可 以 在 集成 控制 系统 上 实现 快速 控制 。 
固定 点 停止 功能 可 以 用 来 卡 紧 工 件 或 定义 简单 参考 点 。 模 拟 量 控制 功能 用 来 控制 模拟 信号 输 
出 。 刀 具 管 理 也 是 一 种 功能 强大 的 管理 软件 选 件 。 

样 条 插 补 功能 (A、B、C 样 条 ) 用 来 产生 平滑 过 渡 。 压 缩 功 能 用 来 压缩 NC 记录 。 多 
项 式 插 补 功能 可 以 提高 810D/810DE 运行 速度 。 温 度 补偿 功能 保证 数控 系统 在 高 精度 、 高 速 
度 运行 状态 下 保持 正常 温度 。 此 外 ， 系 统 还 为 用 户 提供 销 、 铣 、 车 等 加 工 循环 。 

(3) SINUMERIK 840D 

SINUMERIK 840D 数字 NC 系统 用 于 各 种 复杂 加 工 ， 它 在 复杂 的 系统 平台 上 ， 通 过 系统 
设 定 而 适 于 各 种 控制 技术 。840D 与 SINUMERIK_ 611 数字 驱动 系统 和 SIMATIC7 可 编程 控 
制 絮 一 起 ， 构 成 全 数字 控制 系统 ， 它 适 于 各 种 复杂 加 工 任务 的 控制 ， 具 有 优 于 其 他 系统 的 动 
态 品 质 和 控制 精度 。 
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2. SINUMERIK 802 系列 简介 

SIEMENS 802 系列 包括 802S/Se/Sbase line 、802C/Ce/Cbase line、802D 等 型 号 ， 它 是 
SIEMENS 公司 20 世纪 90 年 代 末 开发 的 集 CNC、PLC 于 一 体 的 经 济 型 控制 系统 。 系 统 性 价 
比 高 ， 适 合 于 经 济 型 和 普及 型 车 、 铣 、 磨 床 的 控制 ， 近 年 来 在 国产 经 济 型 和 普及 型 数控 机 床 
上 有 较 大 量 的 使 用 。SIEMENS 802 系列 数控 系统 的 共同 特点 是 结构 简单 、 体 积 小 、 可 靠 性 
高 ， 该 系统 的 软件 功能 也 较 强 。 

SIEMENS 802S、802C 系列 是 SIEMENS 公司 专 为 简易 数控 机 床 开发 的 经 济 型 系统 ， 两 种 
系统 的 区 别 是 : 802S/Se/Sbase line 系列 采用 步 进 电动 机 驱动 ; 802C/Ce/ Cbase line 系列 采用 
数字 式 交 流 伺 服 驱动 系统 。 

SIEMENS 802S、802C 系列 的 CNC 结构 完全 相同 ， 可 以 进行 3 轴 控 制 /3 轴 联 动 ， 系 统 
带 有 +t10V 的 主轴 模拟 量 输出 接口 ， 可 以 配合 具有 模拟 量 输入 功能 的 主轴 了 驱动 系统 (如 : 变 
频 器 ) 。SIEMENS 802S、802C 系列 可 以 配 OP020 独立 操作 面板 与 MCP 机 床 操 作 面 板 ， 显 示 
器 为 7in 或 5.7in 单 色 液晶 显示 。 集 成 内 置式 PLC 最 大 可 以 控制 64 点 输入 与 64 点 输出 ， 
PLC 的 VO 模块 与 ECU 间 通 过 总 线 连接 ; 系统 体积 小 ， 结 构 紧 次， 性 能 价格 比 高 。 

802D 与 802S、802C 有 较 大 的 不 同 ， 在 功能 上 比 802SZC 系统 有 了 改进 与 提高 ， 系 统 采 
用 SIEMENS PCU210 模块 ， 控 制 轴 数 为 4 轴 /4 轴 联 动 ， 可 以 通过 611U 伺服 驱动 器 携带 10V 
主轴 模拟 量 输 出 ， 以 驱动 带 模 拟 量 输入 的 主轴 驱动 系统 。 系 统 可 以 配 0P020 独立 NC 键盘 、 
MCP 机 床 操作 面板 (与 802SAC 相同 ) 。802D 采用 了 10.4in 彩色 液晶 显示 器 ， 比 802S/C 
(5.7in 或 7in 单 色 液晶 显示 器 ) 具有 更 好 的 显示 性 能 。 系 统 与 驱动 、LO 模块 间 利用 PROFT- 
BUS 总 线 进行 连接 ; LO 模块 采用 了 独立 的 输入 、 输 出 单元 (PP72/48 LO 单元 ) ， 每 一 系 
统 最 大 可 以 配备 两 个 PP72/48 LO 单元 ， 点 数 比 802SZXC 系统 大 大 增加 ， 最 大 可 以 到 144/96 
点 。802D 的 伺服 驱动 与 802C 相同 ,通常 采用 SIEMENS611 数字 式 交 流体 服 驱 动 系统 ， 驱 动 
器 的 调试 可 以 直接 利用 SIMOCOMU 软件 完成 ， 调 整 十 分 方便 。 

在 软件 上 ，802D 除 保留 了 SIEMENS 传统 的 编程 功能 外 ， 主 要 在 以 下 两 方面 进行 了 改 
进 : 一 是 增加 了 PLC 程序 “梯形 图 ”显示 功能 ， 方 便 维 修 ; 二 是 可 以 使 用 非 SIEMENS 代码 
指令 进行 编程 ， 系 统 开放 性 更 强 。 


2.1.2 驱动 部 部 件 


1. SINAMIC S120 书本 型 驱动 器 

SINAMIC S120 书本 型 驱动 器 适用 于 802D sl pro&plus， 如 图 2-2 所 示 。 
(1) 驱动 进 线 电源 模块 tig 
韭 调节 型 -Smart Line Module (SLM) 
调节 型 -Active Line Module (ALM) 

(2) 电动 机 模块 -Motor Module 

单 轴 电 动机 模块 -Motor Module (single axis) 























双 轴 电动 机 模块 -Motor Module (double axis) 有 
(3) 电抗 器 
所 有 进 线 电 源 模块 均 为 馈 电 型 ， 必 须 配备 电抗 器 。 i 


电抗 器 的 型 号 需 根据 进 线 电 源 模块 的 功率 选择 。 en 
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(4) 滤波 器 〈 选 件 ) 

用 于 防止 驱动 器 对 电网 的 干扰 。 

2. SINAMIC S120 模块 式 驱 动 器 

SINAMIC S120 模块 式 驱动 器 适用 于 802D sl value， 如 图 2-3 所 示 。 
(1) 功率 模块 PM340 

(2) 控制 单元 适配器 CUA31 

(3) 电抗 带 

电抗 器 的 型 号 需 根 据 进 线 电 源 模块 的 功率 选择 。 
(4) 制 动 电阻 ( 选 件 ) 

建议 频繁 启 停 的 轴 和 垂直 轴 使 用 制 动 电阻 。 

(5) 抱 闻 继电器 ( 选 件 ) 

用 于 电动 机 抱 闸 的 控制 。 

(6) 伺服 电动 机 ( 见 图 24) 





图 23 SINAMIC S120 模块 式 驱动 器 图 24 1KF7 系列 带 DRIVE CLIQ 
同步 伺服 电动 机 


(7) 主轴 电动 机 (适用 于 802D sl pro&plus ) 〈 见 图 2-5 ) 
(8) 主轴 外 置 编码 部 〈TTL 或 1pp Sin/Cos) 〈 见 图 2-6) 





ss 
a Nc 
图 2-5 1PH 系列 带 DRIVE CLIQ 主轴 伺服 电动 机 图 26 主轴 外 置 编码 器 

用 于 主轴 位 置 检测 。 
(9) 编码 器 接口 模块 ( 见 图 277) 
通过 DRIVE CLIQ 将 编码 器 信号 连接 到 驱动 系统 。 
(10) 连接 DRIVE-CLIQ 集线器 模块 DMC20 ( 见 图 2-8) 

3 

mh 


2-7 编码 器 接口 模块 图 2-8 DRIVE-CLIQ 集线器 模块 DMC20 
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(11) PROFIBUS 连接 电缆 〈 见 图 2-9 ) 
一 


图 29 PROFIBUS 连接 电线 





整 根 电缆 需 根 据 实际 长 度 自行 裁剪。 

(12) 电动 机 电缆 〈 见 图 2-10) 

连接 电动 机 模块 与 电动 机 ， 请 参阅 订货 样本 选择 带 或 不 阐 抱 闹 的 电线 〈 电 缆 接 头 可 单 
独 订 货 ， 最 大 支持 30A 的 电流 ) 。 

(13) 信号 电缆 〈 见 图 2-11) 

连接 电动 机 模块 与 电动 机 。 

(14) 工具 盒 (CD 盘 ) 























- 缆 
包括 通信 软件 RCS、PLC 编 和 工具 。 图 2-10 电动 机 电线 
S120 驱动 器 端 P20 SMI 电 动机 端 1P67 


图 2-11 信号 电缆 





2.2 系统 连接 


2.2.1 部 件 说 明 


1. SINUMERIK sl PCU 说 明 如 图 2-12 所 示 





Erdanschluss M5 
Grounding connection M5 


图 2-12 SINUMERIK sl PCU 


24DC 电源 (8V) 3 芯 端 子 式 揪 座 (插头 上 已 标明 24V, 0V 和 PE)。 
PROFIBUS (4V) 9 芯 孔 式 D 型 插座 。 
COM1 (X6) 9 芯 孔 式 D 型 插座 。 注 意 : COM2 无 定义 。 
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手 轮 1~3 (X14/X15/X16) 





15 芯 孔 式 D 型 插座 ， 引 脚 、 信 号 名 、 说 明 见 表 2-1。 













































































表 2-1 手 轮 电 缆 头 (15 芯 孔 D 型 插头 ) 布局 〈 与 接口 X14/X15/X16 连接 ) 

引 _ 脚 信号 名 说 明 引 脚 信号 名 说 明 
1 1P5 5V 手 轮 电源 9 1P5 5V 手 轮 电源 
2 1M 信号 地 10 N.C. 

3 A HWx A 相 脉 冲 11 1M 信号 地 
4 XA HWx 
12 N.C. 
5 N.C. A 相 脉 冲 负 
E 和 13 N.C. 
7 XB HWx 14 N.C. 
8 N.C. 15 N.C. 
键盘 (X10) 
状态 指示 ”前端 盖 内 有 4 个 发 光 二 极 管用 于 状态 指示 〈 见 图 2-13 ) 


名 绿色 ON: 电源 指示 。 

〇 黄色 NC: NC 生命 标记 监控 (闪烁 ) 。 
息 红 色 WD: 过 程 监控 。 

人 黄色 PB: PROFIBUS 状态 。 

2. 输入 /输出 模块 PP72/48 


输入 /输出 模块 PP72/48 ( 见 图 2-14) 可 提供 72 个 数 
字 输 入 和 8 个 数字 输出 。 每 个 模块 具有 三 个 独立 的 50 心 搬 覃 
位 数字 量 输 出 (输出 的 驱动 能 力 为 0.25A， 系 数 为 1)。 


@ OVERTEMP 
©o 地 
图 POWER RESET 


X222 


二 于 
HF | 


图 2-14 PP72/48 


(1) PP72/48 模块 1 (地 址 : 9) 


[| 





结构 图 

















图 2-13 ”状态 指示 灯 
， 包 括 了 24 位 数字 量 输入 和 16 
802D 系统 最 多 可 配置 两 块 PP 模块 。 


X111 





X111 对 应 24 位 输入 (10.0~1I2.7) 和 16 位 输出 (Q0.0 ~0Q1.7)。 


5 





0 要 要 系统 调试 技术 





接 ) 


X222 对 应 24 位 输入 (13.0~15.7) 和 16 位 输出 (Q2.0 ~Q3.7)。 
X333 对 应 24 位 输入 (16.0~18.7) 和 16 位 输出 (Q4.0 ~ Q5.7) 。 
(2) PP72/48 模块 2 (地 址 : 8) 


MBggHggg 


X111 对 应 24 位 输入 (19.0~111.7) 和 16 位 输出 (Q6.0 ~Q7.7)。 

X222 对 应 24 位 输入 (112.0 ~I14.7) 和 16 位 输出 (Q8.0 ~ 0Q9.7)。 

X333 对 应 24 位 输入 (115.0 ~117.7) 和 16 位 输出 (Q10.0 ~ Q11.7) 。 

24VDC 电源 (Xl1) 3 芯 端 子 式 插头 (插头 上 已 标明 24V 和 PE)。 

PROFIBUS (X2) 9 世 孔 式 D 型 插头 。 

X111 ，X222 ，X333 50 起 扁平 电缆 插 涉 (用 于 数字 量 输 入 和 输出 ， 可 与 端子 转换 器 连 
S1 PROFIBUS 地 址 开关 。 

4 个 发 光 二 极 管 PP72/48 的 状态 显示 : 

名 绿色 POWER: 电源 指示 。 

龟 红 色 READY : PP72/48 就 绕 ， 但 无 数据 交换 。 

名 绿色 EXCHANGE : PP72/48 就 绊 ，PROFIBUS 数据 交换 。 

红色 OVTEMP: 超 温 指示 。 

PP72/48 模块 的 外 部 供电 : 

1) 输入 信号 的 公共 端 可 由 PP72/48 任意 接口 的 第 2 脚 供电 ， 也 可 由 为 系统 供电 的 





24VDC 电源 提供 (该 24V 电源 的 0V 应 连接 到 PP72/48 每 个 接口 的 第 1 脚 ) 。 


2) 输出 信号 的 驱动 电流 由 PP72/48 各 接口 的 公共 端 (XI111Z/X222/X333 的 端子 47/48/ 


49/50) 提供 。 输 出 公共 端 也 可 由 为 系统 供电 的 24VDC 电源 提供 ， 也 可 采用 单独 的 电源 。 如 
果 采 用 独立 电源 为 输出 公共 端 供电 ， 该 电源 的 0V 应 与 为 系统 供电 的 24V 电源 的 0V 连接 。 





通过 表 2-2 可 查 出 PP1 模块 输入 /输出 信号 的 逻辑 地 址 和 接口 端子 号 的 对 应 关系 。 
表 2-2 PP1 模块 输入 /输出 信号 的 逻辑 地 址 和 接口 端子 号 的 对 应 关系 









































端 子 X111 X222 X333 端 子 X111 X222 X333 
1 0V (DICOM) 2 24VDC 输出 了 
3 10.0 13.0 16.0 4 10.1 13.1 16.1 
5 10.2 13.2 16.2 6 10.3 13.3 16.3 
7 10.4 13.4 16.4 8 10.5 13.5 16.5 
9 10.6 13.6 16.6 10 10.7 13.7 16.7 
11 11.0 14.0 17.0 12 11.1 14.1 IT7.1 
13 11.2 14.2 17.2 14 11.3 14.3 17.3 
15 11.4 14.4 17.4 16 11.5 14.5 17.5 
17 11.6 14.6 17.6 18 11.7 14.7 [D7 
19 12.0 15.0 18.0 20 D.1 15.1 18.1 
21 [12.2 15.2 18.2 22 12.3 15.3 18.3 
23 12.4 15.4 18.4 24 12.5 15.5 18.5 
25 12.6 15.6 18.6 26 12.7 15.7 18.7 
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( 续 ) 
端 子 X111 X222 X333 端子 X111 X222 X333 
27.2 无 定义 28. 3 无 定义 
31 Q0.0 Q2.0 Q4.0 32 Q0.1 Q2.1 Q4.1 
33 Q0.2 Q2.2 Q4.2 34 Q0.3 Q2.3 Q4.3 
35 Q0.4 Q2.4 Q4.4 36 Q0.5 Q2.5 Q4.5 
37 Q0.6 Q2.6 Q4.6 38 Q0.7 Q2.7 Q4.7 
39 Q1.0 Q3.0 Q5.0 40 Q1.1 Q3.1 Q5.1 
41 Q1.2 Q3.2 Q5.2 42 Q1.5 Q3.5 Q5.5 
43 Q1.4 Q3.4 Q5.4 44 Q1.7 Q3.7 Q5.7 
45 Q1.6 Q3.6 Q5.6 46 Q1.7 Q3.7 Q5.7 
47.4 DOCOM® 48.5 DOCOM® 


QD ”可 作为 输入 信号 的 公共 端 。 
@ 数字 输出 公共 端 ， 























公 
连接 24V 直流 。 











通过 下 表 2-3 可 查 出 PP2 模块 输入 /输出 信号 的 逻辑 地 址 和 接口 端子 号 的 对 应 关系 。 


表 2-3 PP2 模块 输入 /输出 信号 的 逻辑 地 址 和 接口 端子 号 的 对 应 关系 































































































端 子 X111 X222 X333 端 子 X111 X222 X333 
1 0V (DICOM) 2 24VDC 输出 了 
3 19.0 112.0 115.0 4 19.1 112.1 115.1 
5 19.2 112.2 115.2 6 19.3 112.3 115.3 
7 19.4 112.4 115.4 8 19.5 112.5 115.5 
9 19.6 112.6 115.6 10 19.7 112.7 115.7 
11 110.0 113.0 116.0 12 110.1 113.1 116.1 
13 110.2 113.2 116.2 14 110.3 113.3 116.3 
15 110.4 113.4 116.4 16 110.5 113.5 116.5 
17 110.6 113.6 116.6 18 110.7 113.7 116.7 
19 111.0 114.0 117.0 20 111.1 114.1 117.1 
21 111.2 114.2 117.2 22 111.3 114.3 117.3 
23 111.4 114.4 117.4 24 111.5 114.5 117.5 
25 111.6 114.6 117.6 26 111.7 114.7 117.7 

27. 29 无 定义 28. 30 无 定义 
31 Q6.0 Q8.0 Q10.0 32 Q6.1 Q8.1 Q10.1 
33 Q6.2 Q8.2 Q10. 2 34 Q6.3 Q8.3 Q10.3 
35 Q6.4 Q8.4 Q10.4 36 Q6.5 Q8.5 Q10.5 
37 Q6.6 Q8.6 Q4.6 38 Q6.7 Q8.7 Q10.7 
39 Q7.0 Q9.0 Q11.0 40 Q7.1 Q9.1 Q11.1 
41 Q7.2 Q9.2 Q11.2 42 Q7.5 Q9.5 Q11.5 
43 Q7.4 Q9.4 Q11.4 44 Q7.7 Q9.7 Q11.7 
45 Q7.6 Q9.6 Q11.6 46 Q7.7 Q9.7 Q11.7 

47. 49 DOCOM® 48. 50 DOCOM® 
QD ”可 作为 输入 信号 的 公共 端 。 


@ 数字 输出 公共 端 ， 





人 
连接 DC24V。 
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3. 机 床 控制 面板 说 明 


802D 机 床 控制 面 板 的 按键 布局 如 图 2-15 所 示 。 系 统 还 提供 一 种 按键 布局 与 8025AC 机 


床 控制 面板 相同 的 机 床 控制 面板 作为 选 件 。 机 床 控制 
面板 背后 的 两 个 50 芯 扁 平 电缆 插座 可 通过 扁平 电缆 与 
PP72/48 模块 的 插座 连接 。 即 机 床 控 制 面板 的 所 有 按 
键 输入 信号 和 指示 灯 信和 号 均 使 用 PP72/48 模块 的 输入 / 
输出 点 。 

该 机 床 控制 面板 占用 PP 模块 的 两 个 插 槽 ， 
按键 的 对 应 见 表 2-4。 

机 床 制造 厂 也 可 根据 其 机 床 的 要 求 制作 自己 的 机 
床 控制 面板 。2 条 扁平 电缆 可 以 连接 PP72/48 模块 
(PROFIBUS 总 线 地 址 9) 上 任意 插座 ， 见 表 2-5。 

4. 驱动 系统 和 伺服 电动 机 

SIMODRIVE611UE 配备 PROFIBUS 接口 模块 用 于 
速度 环 和 电流 环 控制 。 何 服 电动 机 采用 1FK6 系列 ， 编 
码 器 为 1Vpp 正弦 波 。 系 统 的 位 置 环 由 802D 控制 。SI- 
MODRIVE611UE 还 可 以 在 同一 模块 上 设 定 一 个 症 加 轴 
(比如 模拟 主轴 ) 。 例 如 ， 一 个 车 床 系统 带 有 两 个 数字 
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进 给 轴 和 一 个 模拟 主轴 《变频 器 ) 正好 由 一 个 611UE 
模块 实现 。611UE 的 模拟 输出 口 用 于 输出 主轴 速度 给 








图 2-15”802D 机 床 控 制 函 











i 板 按键 布局 





定 ( +10V)， 而 611UE 上 的 数字 输出 可 用 于 模拟 主轴 的 使 能 控制 。WSG 接口 用 于 连接 主轴 


编码 器 (TTL) 作为 速度 反馈 。 


表 2-4 PP 模块 的 两 个 插 槽 对 应 的 按键 


MCP 


对 应 的 按键 





输入 字 节 0: 对 应 按键 所 ~ 况 





过 


入 字 节 1: 对 应 按键 # ~ 襄 6 





X1201 


过 


2 
二 


入 字 节 2: 对 应 按键 所 7 ~ 杷 4 





过 


人 字 节 0: 6 个 对 应 于 用 








户 定 义 键 的 发 光 二 极 管 





过 


+ 
< 


入 字 节 3: 对 应 按键 机 5 ~ #7 





过 


2 
< 


入 字 广 4: 





应 进 给 倍率 开关 (5 位 格林 码 ) 





X1202 


过 





+ 
二 


和 人 字 节 5: 


应 主轴 倍率 开关 (5 位 格林 码 ) 




















过 


入 字 节 1: 保留 


表 2-5 2 条 扁平 电缆 连接 PP72/48 模块 上 任意 插座 


PP72/48 输入 字 节 








XI111 


IB0, IB1, IB2 





X222 


IB3, IB4, IBS 





X333 


1IB6, IB7, IB8 








802D 使 用 1FK6 系列 进 给 电动 机 选 配 1Vpp 正弦 波 编 码 器 ， 使 用 1PH7 系列 主轴 电动 机 。 
机 床 制造 三 应 首先 根据 其 机 床 选择 合适 的 进 给 电动 机 和 主轴 电动 机 ， 然 后 选择 适合 于 电动 机 
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的 功率 模块 以 满足 电动 机 的 输出 功率 ， 最 后 根据 各 个 电动 机 的 功率 模块 选 出 匹配 的 电源 馈 入 
模块 。 滤 小 器 和 电抗 器 应 根据 电源 饥 和 人 模块 的 功率 来 选择 。 


2.2.2 电气 设计 的 重要 事项 


1 系统 各 部 件 的 连接 

系统 各 部 件 的 连接 总 图 如 图 2-16 所 示 。 图 中 的 “个 人 计算 机 ”、“ 端 子 转换 器 ”、“ 扁 平 
电 绕 ”不 属于 SIEMENS 产品 。 图 中 的 “24V 稳 压 电源 ”、“ RS232 隔离 器 "、“ 电 子 手 轮 ”、 
“机 床 控制 面板 ”等 为 选 件 。 关 于 驱动 右 的 详细 连接 ， 请 参阅 2. 3 节 。 关 于 PCU、PP72/48 
和 机 床 面板 的 详细 说 明 ， 请 参阅 2.2.1 节 。 供 货 的 611UE 均 为 双 轴 模块 ， 其 作为 双 轴 或 单 
轴 使 用 ， 取 决 于 611UE 搬 和 人 的 功率 模块 。 如 果 功 率 模块 是 双 轴 ， 则 该 611UE 按 双 轴 使 用 ; 
如 果 功 率 模块 是 单 轴 ， 则 该 611UE 按 单 轴 使 用 。 





















































































24V 直流 电源 “| 、 供 一 S| 电 绕 隐 键盘 提供 O 围 | rc 
如 SITOP/PS307 电 =) 日 各 键盘 
人 日 口 
一 一 | 
| ©® 目 手 轮 电缆 : 
RS232 电缆 : 口 6FX8 008-1BD61-1FAO 
时 6FX2 002-1AAOLI-IDD0 a ce 电子 手 轮 
= 口 OODDODDDDD 口 Sm Mn) 
2 PROFIBUS 插头 Ee 
轿 一 | 6FX2 003-0DS00 : = 
Ee 6ES7 972-0BA40-1XA0 的 
8 2 PROFIBUS 电缆 : PROFIBUS 
所 名 6XV1 830-0EH10( 销售 单位 为 : m) 100m 328ft 
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到 加 图 国 四 了 

和 败 半 中 生 让 次 | 外 
D4 人" 作 2. 

伺服 伺服 伺服 伺服 


电动 机 电动 机 电动 机 电动 机 


图 2-16 系统 各 部 件 的 连接 总 图 
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2. PROFIBUS 总 线 的 连接 

SINUMERIK 802D 是 基于 RPOFIBUS 总 线 的 数控 系统 。 输 入 输出 信号 是 通过 PROFIBUS 
传送 的 ,位置 调节 (速度 给 定 和 位 置 反馈 信号 ) 也 是 通过 PROFIBUS 完成 的 。 因 此 PROFT- 
BUS 的 正确 连接 是 非常 重要 的 。 

PROFIBUS 电缆 应 由 机 床 制造 商 根据 其 电 
柜 的 布局 连接 。 系 统 提 供 PROFIBUS 的 插头 和 
电缆 ， 插 头 应 按照 图 2-17 所 示 连 接 。 

PCU 为 PROFIBUS 的 主 设备 ， 每 个 PRO- 
FIBUS 从 设备 (如 PP72/48、611UE) 都 具有 
自己 的 总 线 地 址 ， 因 而 从 设备 在 PROFIBUS 总 
线 上 的 排列 次 序 是 任意 的 。PROFIBUS 的 连接 
请 参照 图 2-18。PROFIBUS 两 个 终端 设备 的 终 图 2-17 PROFIBUS 插头 连接 图 
端 电阻 开关 应 拨 至 ON 位 置 。 以 下 四 点 需要 注意 : 


























Hp | 


了 
AlBLA2B2 |E | AIBLA2B2 
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ON 





























X423 X423 
611UE 611UE 








图 2-18 ”PROFIBUS 的 连接 


1) P72/48 的 总 线 地 址 由 模块 上 的 地 址 开关 S1 设 定 。 第 一 块 PP72/48 的 总 线 地 址 为 
“9” (出 厂 设 定 ) 。 如 果 选 配 第 二 块 PP72/48 ， 其 总 线 地 址 应 设 定 为 “8”。 

2) 611UE 的 总 线 地址 可 利用 工具 软件 SimoCom U 设 定 ， 也 可 通过 611UE 上 的 输入 键 设 
定 。 

3) 总 线 设 备 〈(PP72/48 和 驱动 器 ) 在 总 线 上 的 排列 不 限 。 但 总 线 设备 的 总 线 地 址 不 能 
冲突 : 既 总 线 上 不 允许 出 现 两 个 或 两 个 以 上 相同 的 地 址 。 

4) PPOFIBUS 的 屏蔽 网 应 与 捅 头 内 部 的 金属 衬 层 保持 良好 的 接触 ， 并 且 注 意 插头 的 终端 
电阻 开关 的 位 置 。 

3. 驱动 器 连接 

驱动 器 的 连接 如 图 2-19 所 示 。 

4. 电气 柜 设计 的 基本 要 求 

1) 电气 柜 应 具有 IP54 防护 等 级 。 

2) 各 部 件 应 安装 在 没有 涂 漆 的 镀 锌 板 上 。 

3) 驱动 器 、 变 频 器 和 其 他 强 电 部 件 应 尽 可 能 与 弱电 部 件 (如 PCU、PP72/48 等 ) 分 开 
安装 ， 在 安装 位 置 上 应 保证 大 于 200mm 的 间距 。 

4) 电源 电缆 〈 主 电源 和 主 电源 到 驱动 器 或 变频 器 的 电缆 ) 、 电 动机 电缆 ， 特 别 是 变频 
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器 到 主轴 电动 机 的 电缆 应 与 信号 电缆 分 开 走 线 ， 且 在 电气 柜 中 的 长 度 尽 可 能 短 。 变 频 咒 到 主 
轴 电 动机 的 电线 最 好 采用 屏 节 电 线 ， 且 需 两 端 接地 。 














电源 馈 入 模块 功率 模块 和 SIMODRIVE 611UE 模块 

















































































































































































































外 部 接线 
外 部 接线 内 部 结构 内 部 结构 
3 2 6FX4002-2CF02-1:… 
a 6FX4002-2CF02-1 D 
地 来 自 电机 反 | i 来 目 电动 机 
PP72/48 输入 公共 端 me 2 馈 接口 又 又 反馈 接口 
故障 灯 及 复位 按钮 
PP72/48 输入 输入 点 亡 el te OE X421 下 
内 部 继电器 X121| 53 片 、 党 脉冲 已 经 使 能 rm de 
PP72/48 输入 公共 端 52 | |] 中 77 1 X431 > 
PP72/48 输入 输入 点 一 51 汪 24VDC 外 部 供电 | M24 
脉冲 使 能 信号 太一 63 证 en 9 总 线 状态 指示 : 
3 5 脉冲 使 能 信号 -| 663 | 红 ” 革履 所 次 
控制 使 能 信号 一、 一 [8 24V 参考 地 19 @ 二 @| | 绿 : 数据 交换 
24V 参 M24) ~ 
0 模拟 主轴 给 定 [时 = 
16A | 
75B 
WJ 由 去 16B 
模拟 输出 参考 地 15 M DAUIDAUS 
X34 O O 
测试 点 ooo 
X161 到 下 -| 加 | |. 总 
14A | 列 | 过 
内 部 接触 加 控制 上 一 人 24A el 人 2 
Signal contachor 111 65A 控制 器 使 能 
Line connector : 于 控制 器 使 能 [el - 
X11 数字 量 输 入 A 1 人 是- 上 数字 量 输入 B 
酌 | 
NS2 OQ0A 、 
x17 数字 量 输 出 人 -| [QTA 91B | 上 数字 量 输出 
Signal contactor AS1 跑 - [IP 电源 正 
Start inhibit AS2 Em A 电源 地 
1 2 党 [三 人 | | 起 4* 
1-15V 电子 电源 故障 ' a | 区 汉 十 -|5 尝 
2_5V 电源 电 平 故障 | 3 9 蚌 日 | |9 和 
人 0. 上 | 
4 直流 二 线 已 克 电 | 。 5 1888888| | lo 
峡 线 冯 | 下 = 
1U1 14 
和 Qa | 


















































驱动 器 B( 电动 机 2) 





图 2-19 ”驱动 器 连接 图 
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5) 611UE 为 变频 顺 提 供 的 模拟 给 定 信号 应 采用 屏蔽 电缆 与 变频 器 连接 ， 且 屏蔽 网 应 在 
变频 器 一 端 接 地 。 
6) 电动 机 动力 电缆 的 屏蔽 联接 喉 短 应 与 屏蔽 连接 架 连 接 ， 如 图 2-20 所 示 。 


| 册 


SIMODRIVE | 
屏蔽 连接 架 一 二 中 








[Ili 


屏 项 连接 哈 镶 I 


屏蔽 网 和 
电动 机 动力 电缆 


图 2-220 ” 电 动 机 动力 电缆 的 屏蔽 联接 喉 短 与 屏蔽 连接 架 连 接 图 




















7) 若 数 控 系 统 需要 与 计算 机 通信 ， 应 在 电气 柜 中 提供 计算 机 所 需 的 单 相 交流 电源 ， 以 
保证 计算 机 与 数控 系统 共 地 。 建 议 选 用 RS232 接口 隔离 器 以 保护 通信 接口 。 

8) 用 于 PCU 和 PP72/48 的 24VDC 电源 的 共 地 与 浮 地 连接 。 

共 地 : 电源 的 “0V” 与 保护 地 “PE” 连 通 。 

浮 地 : 电源 的 “0V” 与 保护 地 “PE” 断 开 。 

系统 可 以 采用 浮 地 连接 ， 但 推荐 采用 共 地 连接 。 共 地 可 以 保证 系统 稳定 可 靠 运 行 ， 但 前 
提 条 件 是 具有 良好 的 “地 ”。 

注意 : 良好 的 接地 是 系统 稳定 可 靠 运 行 的 保证 ! 











2.3 系统 初始 化 和 调试 


2.3.1 RCS 802 工具 介绍 


RCS 802 工具 可 用 于 802D sl 系统 的 NC 调试 等 。 

e 传输 报警 文本 

e 所 有 数据 的 备份 及 恢复 

e 以 太 网 功能 

在 使 用 RCS 802 工具 之 前 ， 首 先 应 对 软件 进行 相应 的 设 定 。 

1. 内 控制 器 选择 、 版 本 选择 和 项 目 设 定 

1) 从 WINDOWS 的 “开始 ” 羔 单 中 找到 RCS 802， 并 启动 图 2-21 所 示 的 RCS 802 主 界 
面 窗口 。 

2) 选择 系统 对 应 的 版 本 并 创建 项 目 〈 用 于 项 目 管理 ) 。 选 择 [ Settings ] 一 [Toolbox] 一 
[LSelect Version And Project ] ， 在 图 2-22 所 示 的 窗口 中 正确 选择 版 本 ， 然 后 在 图 2-23 所 示 的 
窗口 中 创建 项 目 。 








dr Rcs B02 D_SL Toolbox[ c:\program filos\siomansttoolbox B07d_sfWo1040tOOFEXT_UPDISICAIN 十 | 器 | 恒 








DOJO6ITO007 11:54 
OP? 17:18 
12104 O07 114 





图 221 RCS 802 主 界面 窗口 


Select Version From Toolbox: Toolbox BO2D sl ng 


versionNumber |ModfedDae | 
wD1010000 Sat, Feb 14. 2037 

yD102000 Wed Jun 06. 2007 

YD1040000 Tue.Jul 31, 2007 

VD1040100 Tue.Dee 叫 .2007 





图 2-22 ”选择 版 本 


DoD6/200F 11:4 
mya 17:.18 


20aa00r 13:14 


WY ah, Es ddls 








图 2-23 ”选择 版 本 并 创建 项 目 
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3) 如 图 2-24 所 示 ， 通 过 [Remove] 、[ Modify ] 、[L Newj] 正 确 创建 、 修 改 或 删除 项 目 。 
DT 


Sdditional available Languages in the 


Select Project From Toolbox: toolbox BO2d_ sl-VO1040100 区 | languages: Prolect 


Chinese trad. 人 Chinese simpl. 
Modified D ate Beech 司 English 
DEMO Fi Dec 28, 2007 Ute 
TEXT_UPDISIEMENS) Thu, Nov 29, 2007 Modify | Powis 


French 
German 


Bemove | Hungarian Remove 


ltalan 
Import | Korean 
sc Portuguese 
Russian 


Spanish 
Swerish 
< T 


< Back | OK Cancel Cancel 


图 2-24 创建 、 修 改 或 删除 项 目 





2. 以 太 网 设 定 

1) 如 图 2-25 所 示 选 择 [ Settings ] 一 【Connection ] ， 系 统 弹出 图 2-26 所 示 的 通信 模式 
选择 界面 。 选 择 | Via Ethernet (peer to peer) ] ， 通 过 以 太 网 进行 连接 。 选 择 [OK] 进行 确 
认 。 


5L Toolbox [ Di\Prorran FilesVSioasnsvTool 此]| 问 | 匠 
Fils Edadit Viw Eutras Yelp 
守 | 关 哆 局 
Cemnset via[Eths Loolbex tw) samct te tetherset) 


区 
a) Wi ] 
3 EE 
#0 Prejeects 
OD) Special 
HI) Techns 
- TETT WD 


I vr Td 





图 2-25 设 定 连接 界面 


Connection settings 





Select connection 


fwiaR5232 


fwia Ethernet [netwwork] 


te wiaEthernet [peer to peer] 





Eaonmfgure.. 





2-26 通信 模式 选择 界面 
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2) 通信 接口 设 定 。 对 应 的 802D sl 系统 端 也 要 作 相 应 的 设 定 : 选择 系统 一 [维修 信息 ] 


一 [系统 通信 ]， 然 后 激活 [直接 连接 ]。802D sl 系统 通信 界面 如 图 2-27 所 示 。 


mm snap shol of 到 加 


IP 地基 
子 网 络 才 他 色 


lsd 





图 2-27 ”系统 通信 和 界面 
3) RCS802 和 802D sl 在 线 连接 。 图 2-28 所 示 的 在 RCS802 界面 中 选择 
[ Connect] ， 弹 出 图 2-29 所 示 的 确认 界面 ， 选 择 [ OK] 确认， 建立 连接 。 


dr RCS BO2 D_SL Toolbox[ c:\program files\siemens\toolbox 802d_sIWO1040100WEXT_U... 世 | 右 | 风 | 
Bie Edit Yew Settings Extras Help 
章 -人 时 


Connect wia |Ethemet [peer 下 | Connectto [ethernel): 
bdress | YO1040100 =| 


| Extras | 一 











-0 Toolbox 602D 引 
YO1020001 
书本 VOM40000 
- SW 

习 尼 ] Projects 
| Special 
# a Techno 
1 TEXT_UPD 

Hd Toolbox 802D sl_ng 

J WINPCIN 
+ [ SigmaTel 


[SY Sinu merik 


Establish connection to Sinumerik 802 


Name 


Size | Type 


| Madified 








DProjects 
[Special 
DBTechno 
DTEXT_UPD 


国 siemense_80,.. 


色 TbUninst,dll 
国 Uninst,dat 
图 uninstco.iau 
加 LninstTh,isu 


File Folder 
File Folder 
File Folder 
Fle Folder 
‘» Text Document 
:Application Ext,,. 
1 DAT Fie 
1 TSU File 
. I5U Fie 


12 太 8 引 2007 15:30 
12j04j2007 13:14 
12704/2007 13:14 
11729/2007 15:47 
12103/2007 10:00 
12703/2007 10:00 
12704/2007 13:14 
12]04/2007 13:14 
12104/2007 13:14 





connection: Ethernet Offin 





图 2228 ”RCS 802 连接 设 定 界面 


RCS 802 和 802D sl 在 线 连接 后 ， 便 可 进行 报警 文本 安装 等 操作 。 


2.3.2 安装 显示 语言 


系统 供 货 时 已 经 预 装 了 中 文 (中 国 用 户 ) 。802D 有 两 种 预 装 语言 : 





英文 作为 第 一 语言 ， 其 中 中 文 作为 第 二 语言 。 所 以 中 国 用 户 不 需要 再 安装 中 文 。 


如 果 需 要 其 他 语言 作为 第 二 语言 ， 可 利用 文本 管理 咒 安 装 所 需 的 语言 。802D 目前 提供 


英文 和 中 文 。 其 中 
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的 语言 有 汉语 〈 人 简体 和 繁体 ) 、 英 语 、 德 语 、 法 语 、 西 班 牙 语 、 和 葡萄 牙 语 、 俄 语 以 及 韩语 
等 。 下 面 以 安装 中 文 为 例 ， 介 绍 安装 语 言 的 方法 。 

1) 首先 利用 准备 好 的 “802D 调试 电 统 ” [外 个 
将 计算 机 和 802D 的 COM 连接 起 来 。 re 

2) 从 WINDOWS 的 “开始 ” 荣 单 中 找到 文 下 
本 管理 器 Text Manager， 并 启动 。 

3) 在 Text Manager 窗口 中 选择 | 画 | 进 入 图 | seenee 1 
2-30 所 示 的 安装 语言 画面 。 选 择 目 录 C (中 
文 ) ， 并 选择 Second Language。 ee 

4) 选择 OK 后 ， 即 可 选择 Configure Transfer 
设 定 通信 参数 〈 波 特 率 等 ) 。 

5) 在 802D 中 输入 制造 商 口 令 ， 然 后 进入 
通信 画面 ， 选 择 “ 二 进 制 ”方式 以 及 与 计算 机 
上 相同 的 波 特 率 ， 然 后 选择 “ 读 人 启动 ”。 

6) 选择 Start Transfer Sp x* .arc， 中 文安 装 











即 开始 。 ee 
国 Tite - B02 Text-Manager -lolx | 












Fils sele En Eh 

| 除 First language | Llear | 

Second language | C_spa.arc Clear | 
-一 一 一 Ee | 


Start Transfer sp*.arc 
Configure Transfer | 


nso 





月 eadh 


图 2-30 ”选择 语言 界面 


7) 802D 屏幕 上 提示 “ 读 启 动 数 据 ?”， 按 软 菜 单 键 “确认 ”后 ,传输 继续 进行 。 中 文 
安装 时 间 大 约 Smin。 
2.3.3 系统 初始 化 

为 了 简化 802D 数控 系统 的 调试 ， 在 802D 的 工具 箱 中 提供 了 和 车床、 铣床 等 初始 化 文件 。 
系统 初始 化 的 方法 是 利用 通信 工具 软件 Win PCIN 将 提供 的 标准 车 床 或 铣床 的 初始 化 文件 传 
入 802D 系统 。 过 程 如 下 : 

1) 从 WINDOWS 的 “开始 ” 荣 单 中 找到 通信 工具 软件 WinPCIN， 并 启动 。 
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2) 选择 通信 工具 软件 WinPCIN 中 “二 进 制 ”通信 方式 BnavFamat|， 然 后 选择 发 送 
WinPCIN 出 现 图 2-31 所 示 的 选择 发 送 文 件 窗口 。 


selectFietosend 
Look in: [ 写 SIEMENS ”| 色 钙 国 - 














My 人 


入 里 File name: |setup_h 同 
全 Files of type [a Files [*.* - Cancel 
hy Netwark P... 上 到 Cree | 


[Iw Open as read-only 到 








2-31 选择 文件 发 送 界 面 











3) 找到 文件 夹 CONFIG ， 选 择 所 需 的 初始 化 文件 。 

4) 在 802D 中 输入 制造 商 口令 ， 然 后 进入 通信 画面 ， 选 择 “ 二 进 制 ”方式 与 WinPCIN 
相同 的 波 特 率 ， 然 后 选择 “ 读 和 人 启动 ”。 

5) 选择 “OPEN”， 安 装 即 开始 。 

6) 802D 屏幕 上 提示 “ 读 局 动 数据 ?”， 按 软 菜 单 键 “确认 ”后 ， 传 输 继 续 进行 。 在 传 
输 过 程 中 ，802D 会 有 若干 次 自动 启动 ， 时 间 大 约 4min。 

初始 化 后 的 坐标 配置 见 表 2-6。 

表 2-6 系统 初始 化 后 的 坐标 配置 























轴 号 车 床 轴 名 轴 类 型 铣床 轴 名 轴 类 型 
1 Xl 线性 轴 Xl 线性 轴 
2 Z1 线性 轴 Y1 线性 轴 
3 SP 主轴 2Z1 线性 轴 
4 Al 线性 轴 SP 主轴 
5 Bl 线性 轴 Al 线性 轴 














注意 : 对 于 只 有 3 进 给 轴 和 一 个 主轴 的 铣床 ， 可 去 挤 A 轴 (MD20070[4] =0) 

重要 事项 : 初始 化 不 仅 对 系统 的 坐标 进行 配置 ， 还 对 车 床 和 铣床 的 工艺 参数 进行 了 配 
置 ， 而 且 安装 了 车床 或 铣床 的 加 工 工艺 循环 。 
2.3.4 用 CF 卡 进行 语言 安装 、 在 线 帮 助 文件 安装 、 初 始 化 文件 传输 

1. 语言 安装 


802D sl 出 三 时 已 经 预 装 了 17 种 显示 语 ， 可 以 在 人 机 界面 中 在 线 切换 。 
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2 在 线 帮 助 文件 安装 
We 上 


前 ，802D sl 出 厂 时 预 装 了 中 、 英 、 德 三 种 语言 的 帮助 文本 。 
3， 初始 化 文件 传输 ep 
WToolbox 安装 目录 \V01040100\Techno\ 此 目 玫 : 

录 下 有 和 车床、 铣床 的 Value、Plus、Pro 的 初始 化 文 

件 。 

NToolbox 安装 目录 \V01040100 \Techno \Mill- 

ing\Config _ Siemens \value \setup “M. arc ,Value 钳 

床 的 初始 化 文件 ; 和 
WToolbox 安装 目录 \V01040100 \Techno\Mill- EE 

ing\Config _ Siemens \plus \setup _ M. arc, Plus 铣床 

的 初始 化 文件 ; 

NToolbox 安装 目录 \V01040100 \Techno\ Mill- 
ing\Config ”Siemens\ pro\setup ”M. arc，Pro ,铣床 的 初始 化 文件 ; 

NToolbox 安装 目录 \V01040100\Techno\Tuming\Config _ Siemens\value \setup _T arc,Val- 
ue 车 床 的 初始 化 文件 ; 

WToolbox 安装 目录 \V01040100 \Techno \Tuming\Config _ Siemens \plus \setup _T. arc,Plus 

车 床 的 初始 化 文件 ; 

NToolbox 安装 目录 \V01040100\Techno\Tuming\Config_ Siemens\pro\setup _T. arc ,Pro 车 

床 的 初始 化 文件 。 
例如 802D sl 铣床 Pro 初始 化 文件 的 存放 位 置 如 图 2-33 所 示 。 
































2-32 内置 帮助 信息 





Fle Edt Yiew Favorites Tools Help 


rr "ty 全 大 Search 人 Folders 园 :， 


Address | 器 C:\Program Files\Siemens\Toolbox 802D_sh\y01040100\Techno\Miling\Config_Siemens\pro 


Folders a mold,ini 
日 器 Toolbox 802D_sl 人 鲁 : 9 guration Settings 
由 DD Yo01020001 名 
国 回 yolo40000 i 
S DD v01040100 MMC Archive Document 
由 回 Projects 244 KB 


由 DD 5pecial 
日 DD Techno 
dD ManMach 
3 B miling 
由 [DD Config_I50 
3 器 Config_Siemens 
回 plus 


口 贺 


FS vahe 





图 2-33 ”802D sl 铣床 Pro 初始 化 文件 


通过 CF 卡 将 初始 化 文件 通过 复制 、 粘 贴 的 方式 传 入 系统 。 将 准备 好 的 CF 卡 插 和 802D 
sl CF 卡 插 槽 ， 选 择 系统 一 【调试 文件 ],， 在 [用户 CF 卡 」】 复 制 安装 文件 ， 粘 贴 到 [802D 





数据 ] 相应 的 目录 ， 根 据 系 统 提 示 完 成 安装 。 调 试 存档 窗口 界面 如 图 2-34 所 示 。 


ml Snap shot of 802D 


-调试 HMI) 
目 PLC 项 目 (PT882D 类 .PTE) 


司 许可 证 密码 文件 











有 





图 2-34 ”调试 存档 
2.3.5 NC 调试 


1. 总 线 配置 
SINUMERIK 802D 是 通过 现场 总 线 PROFIBUS 对 外 设 模 块 (如 驱动 器 和 输入 /输出 模块 
等 ) ，PROFIBUS 的 配置 是 通过 通用 参数 MD11240 来 确定 的 ， 见 表 2-7。 
表 2-7 通用 参数 MD11240 


数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 





11240 PROFIBUS SDB NUMBER 一 一 选择 总 线 配置 数据 块 SDB 








目前 可 提供 的 总 线 配 置 有 : 

MD 11240 = 0 一 PP72/48 模块 : 1 +1， 驱 动 器 : 无 〈 出 厂 设 定 ) 。 

MD 11240 = 3 一 PP72/48 模块 : 1+1， 驱 动 器 : 双 轴 + 单 轴 + 单 轴 。 

MD 11240 = 4 一 PP72/48 模块 : 1 +1， 驱 动 器 : 双 轴 + 双 轴 + 单 轴 。 

MD 11240 = 5 一 PP72/48 模块 : 1 +1， 驱 动 器 : 单 轴 + 双 轴 + 单 轴 + 单 轴 。 
MD 11240 = 6 一 PP72/48 模块 : 1+1， 驱动器 : 单 轴 + 单 轴 + 单 轴 + 单 轴 。 








该 参数 生效 后 ，611UE 液晶 窗口 显示 的 驱动 报警 应 为 : A832 〈 总 线 无 同步 ) 。611UE 总 
线 接口 插件 上 的 指示 灯 变 为 绿色 ， 若 该 指示 灯 仍 为 红色 ， 请 检查 总 线 的 连接 ! 

2， 驱动 器 模块 定位 

数控 系统 与 驱动 圳 之 间 通 过 总 线 连接 ， 系 统 根据 下 列 参数 与 驱动 需 建 立 物 理 联 系 ， 见 表 


64 ”更 珊 床下 型 系统 调试 技术 





表 2-8 数控 系统 与 驱动 器 总 线 连接 




























































































数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
30110 CTRLOUT_ MODULE _NR[0] 一 一 定义 速度 给 定 端口 ( 轴 号 ) 
30220 ENC_MODULE _NR[0] 一 一 定义 位 置 反馈 端口 ( 轴 号 ) 
表 2-9 参数 的 设 定 
MD11240 =3 MD11240 =4 MD11240 =5 MD11240 =6 
611UE 地 址 | 轴 号 | 611UE 地 址 | 轴 号 | 611UE 地 址 | 轴 号 | 611UE 地 址 轴 号 
双 轴 A 12 1 双 轴 A 12 1 单 加 20 单 轴 20 1 
双 轴 B 12 2 双 轴 B 12 2 单 加 21 单 轴 21 2 
单 加 10 5 双 轴 A 13 3 双 轴 A 13 单 轴 22 3 
单 加 11 6 双 轴 B 13 4 双 轴 B 13 单 轴 10 5 
单 轴 10 5 单 轴 10 






































3. 位 置 控 制 使 能 
系统 出 三 设 定 各 轴 均 为 仿真 轴 ， 即 系统 不 产生 指令 输出 给 驱动 吉 ， 也 不 读 电 动机 的 位 置 
信号。 按 下 表 设 定 参 数 可 激活 该 轴 的 位 置 控 制 器 ， 使 坐标 轴 进 入 正常 工作 状态 。 仿 真 轴 的 位 
置 控制 器 参数 设 定 见 表 2-10。 
表 2-10 ”仿真 轴 的 位 置 控制 器 参数 设 定 

















数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
30130 CTRLOUT _ TYPE 至 1 控制 给 定 输出 类 型 
30240 ENC _ TYPE = 1 编码 器 反馈 类 型 








该 参数 生效 后 ，611UE 液晶 窗口 显示 : “RUN”。 这 时 通过 点 动 可 使 伺服 电动 机 运动 。 
此 时 ， 如 果 该 坐标 轴 的 运动 方向 与 机 床 定义 的 运动 方向 不 一 臻 ， 则 可 通过 以 下 参数 进行 修 
改 ， 见 表 2-11。 
表 2-11 坐标 轴 的 运动 方向 与 机 床 定义 的 运动 方向 不 一 致 的 参数 修改 



































数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
32100 AX_MOTION _DIR 一 | ole 
-1 电动 机 反 转 











如 果 电 动机 不 能 正常 运动 ， 且 出 现 以 下 报警 : 
25201“ 轴 %1 驱动 器 故障 ” 

请 检查 总 线 的 连接 : 

> 总 线 是否 由 PCU 插头 的 Al1 、B1 引出 ? 

> 各 总 线 插头 上 终端 电阻 的 位 置 是 否 正确 ? 
如 果 电 动机 不 能 正常 运动 ， 且 出 现 以 下 报警 : 
25030“ 轴 %1 实际 速度 报警 ” 

25040“ 轴 %1 静止 监控 ” 
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25050“ 轴 %1 轮廓 监控 ” 

请 检查 硬件 的 连接 : 

> 使 能 信号 是 否 齐 备 : 电源 模块 的 端子 48 和 9，63 和 9，64 和 611UE 的 控制 端子 663 和 
9，65A 和 9，65B 和 9 是 否 接 通 ? 

> 电动 机 电缆 是 否 正确 : 检查 电缆 的 线 标 U，V，W 与 插头 上 的 标志 是 否 对 应 ? 

> 检查 电动 机 电缆 与 信号 电缆 是 否 对 应 : 

功率 模块 Al 连接 的 电动 机 是 否 与 611UE 的 X411 连接 的 是 同一 台电 动机 ? 

功率 模块 A2 连接 的 电动 机 是 否 与 611UE 的 X412 连接 的 是 同一 台电 动机 ? 

> 请 检查 NC 接口 信和 号: 

V380 x0002. 1 =1，V380 x4001.7 =1 是 否 置 位 ? 

V32000006. 0 =1，V380 x0004. 3 =0 是 否 复位 ? 

如 果 电 动机 不 能 正常 运动 ， 且 出 现 以 下 报警 : 

700016“ 驱 动 器 未 就 绪 ” 

3000“ 急 停 ” 

380500“- ------ 代码 : 608” 驱 动 器 过 载 

> 请 检查 电动 机 抱 闸 是 否 释 放 ; 

> 请 检查 机 械 传动 系统 的 装配 是 否 过 紧 。 

注意 : 报警 “380500” 为 驱动 器 报警 ， 报 警 文本 中 的 代码 为 驱动 器 的 报警 号 。 报 警 的 
含义 可 在 802D 的 屏幕 上 利用 帮助 键 查询 。 

4. 传动 系统 参数 配 比 

传动 系统 的 参数 决定 了 这 个 坐标 轴 的 实际 移动 量 。 传 动 系统 参数 设 定 见 表 2-12。 

表 2-12 ”传动 系统 的 参数 























数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 

31030 LEADSCREW _ PITCH mm = 丝 杠 螺 距 

31050 DRIVE AX RATIO_ DENUM[0O~5] = 电动 机 端 齿轮 数 ( 减 速 比 分 子 ) 
31060 DRIVE AX RATIO NOMERA[0~5] 一 丝 杠 端 齿轮 数 (减速 比分 母 ) 

















注意 : 

1) 对 于 主轴 ， 索 引号 为 [0] 的 减速 比分 子 和 分 母 均 无 效 。 索 引号 [1] 表示 主轴 第 一 
档 的 减速 比 ，[2] 表示 主轴 第 二 档 的 减速 比 ， 依 此 类 推 。9 对 于 进 给 轴 ， 减速 比 应 设 定 在 索 
引号 [0]。 

2) 对 于 车 床 减速 比分 子 索引 号 [0] ~ [5] 都 要 填 人 相同 的 值 ， 分 母 索 引号 [0] ~ 
[5] 也 要 填 和 相同 的 值 ， 否 则 在 加 工 螺纹 时 ， 会 有 报警 : 26050。 

5. 驱动 器 参数 优化 

对 于 伺服 系统 ， 首 先 要 对 速度 环 的 动态 特性 进行 调试 ， 然 后 才能 对 位 置 环 进行 调试 。 束 
度 环 动态 特性 优化 是 通过 SimoComU 进行 的 。 

首先 利用 准备 好 的 “驱动 器 调试 电缆 ”将 计算 机 与 611UE 的 X471 连接 起 来 。 如 果 对 带 
制 动 的 电动 机 进行 优化 ， 需 要 设 定 NC 通用 参 MD14512 [18] 的 第 1 位 为 “1”( 优 化 完毕 
后 恢复 “0” ) 。 驱 动 器 使 能 (电源 模块 端子 T48、T63 和 1T64 与 T9 接 通 ) ， 并 将 坐标 移动 到 
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适当 的 位 置 ( 因为 优化 时 电动 机 要 转 大 约 两 转 )， 优 化 时 驱动 器 的 速度 给 定 由 PC 以 数字 
给 出 。 

然后 进入 工具 软件 SimoComU， 选 择 联机 方式 圈 国 ， 选 择 PC 机 控制 属 吕 ， 弹 出 图 2.35 
所 示 的 主 控 制 对话 框 ,选择 “OK”。 


局 The Master Control for Drive & is transferred to the PC. The voltage |ewel| at 
/ ' - terminals 56.%, 14.%, 24.%, 20.% 
~ terminals ID.x to (3. resp. [0.x to [11.x%aill no longer be evaluated. 
Please make sure that the drive ts not movingl 





图 2-35 ” 主 控 制 对 话 框 
进入 控制 器 目录 (Controller)， 弹 出 图 2-36 所 示 的 控制 器 选择 界面 。 选 择 “None of 
these”， 接 着 将 出 现 图 2-37 所 示 的 控制 锅 界 面 。 


The PC now has master control. Continue with... 










Traverse... | 
了 None of these | 





图 2-36 ”控制 器 选择 界 阴 
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图 2-37 控制 器 界面 





选择 运行 自动 速度 控制 器 优化 “Execute automatic speed controller ee ， 进 入 优化 后 
出 现 图 2-38 所 示 的 优化 步骤 界面 。 选 择 “Execute steps1 一 4” 自动 执行 优化 过 

1) 分 析 机 械 特 性 一 (电动 机 正 转 ， 带 制 动 电动 机 的 抱 闸 应 释放 )。 

2) 分 析 机 械 特 性 二 (电动 机 反 转 ， 带 制 动 电动 机 的 抱 闸 应 释放 )。 

3) 电流 环 测试 (电动 机 静止 ， 带 制 动 电动 机 的 抱 曾 应 夹 紧 )。 

4) 参数 优化 计算 。 
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具 utomatic speed controller seltting 





Dptimization steps 
3 1. Analysis of the mechanical system, part 1 


2. Bnalysis of the mechanical system, part 2 | 
3. Bnalysis of the current Control loop 

Execute steps 1 -4 | 
4. Optimizing the speed controller setting 


图 2-38 ”优化 步骤 界面 





执行 完 第 2 步 时 ， 调 试 工具 软件 SimoComU 会 出 现 提示 : “电流 环 优化 ， 垂 直 轴 的 电动 
机 抱 闸 一 定 要 夹 紧 ， 以 防止 坐标 下 滑 ”。 此 时 对 于 带 有 制 动 电动 机 的 抱 曾 必须 夹 紧 ， 否 则 坐 
标 会 下 滑 。 

重要 事项 

对 垂直 轴 的 伺服 参数 优化 时 ， 特 别 是 在 该 轴 没 有 平衡 装置 时 ， 一 定 要 注意 优化 过 程 中 对 
抱 闸 释放 和 夹 紧 的 时 机 ， 避 免 出 现 由 于 坐标 轴 请 落 导致 机 械 的 损坏 ! 

注 : 工具 软件 SimoComU 的 操作 说 明 ， 请 参见 该 软件 的 在 线 求助 。 

优化 结束 后 ， 务 必 退 出 PC 机 制 EY | 方式 。 

注意 : 

优化 的 效果 与 电动 机 和 机 械 传动 装置 的 连接 方式 有 关 ， 刚 性 连 轴 方式 效果 最 好 。 弹 性 连 
轴 方 式 ， 如 弹性 连 轴 节 或 齿 形 带 ， 对 于 滑动 导轨 的 效果 不 一 定好 ; 齿轮 连接 方式 ， 由 于 齿轮 
之 间 存 在 间 际 ， 效 果 不 好 。 

6. 坐标 速度 和 加 速度 

坐标 速度 和 加 速度 数据 说 明 见 下 表 2-13 。 

表 2-13 坐标 速度 和 加 速度 




















数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
32000 MAX AX_VELO mm/min 一 最 高 轴 速 度 
32010 JOG _ VELO _ RAPID mm/min 一 点 动 快速 
32020 JOG _VELO mm/min 点 动 速 度 
36200 AX _ VELO _ LIMIT mm/min 坐标 轴 速 度 限 制 














注意 : MD36200 应 比 MD32000 大 10% 。 





数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
320300 MAX AX ACCEL mm/s? es 最 大 加 速度 (标准 值 : 1 m/s?) 








7. 位 置 环 增益 (如 表 2-14 所 示 ) 
表 2-14 位置 环 增益 








数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
32200 PISCTRL GAIN 一 一 位 置 环 增益 (标准 值 ; 1 ) 








典型 系统 调试 技术 
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注意 : 

系统 的 实际 位 置 精度 综合 调 
0 
(1) 返回 参考 点 的 原理 





MD: REF SEARCH MARKER REVERS=0 
MD: REF _SEARCH MARKER _REVERS =1 


图 2-39 et 





点 


a a 


该 参数 时 ， 应 根据 各 轴 传 动 





Re 
VV 一 一 定位 速度 (MD34070: REFP _ VELO _ POS) 





CORR) 





度 (MD34100: REFP SET POS [0]) 


Lc 


参考 点 偏 移 (MD34080: REFP _MOVE DIST+ MD34090 REFP MOVE DIST 





人 





起 始点 














零 脉冲 
a) 





-1 三 入 罗 反 开关 
Sp 


图 2-39 

















返回 参考 点 原理 示意 图 


a) 零 脉冲 在 参考 点 开关 之 外 b) 零 脉冲 在 参考 点 开关 之 上 


返回 参考 点 相关 的 机 床 参 数 见 表 2-15。 
表 2-15 ”返回 参考 点 相关 的 机 床 参数 




























































































数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 

34010 REFP CAM DIR _ IS MINUS 一 0/1 | 返回 参考 点 方向 :0 一 正 ;1 一 

34020 | REFP_ VELO _SEARCH _CAM mm/min | 一 | 检测 参考 点 开关 的 速度 

34040 | REFP_VELO_SEARCH MARKER mm/min | 一 | 检测 零 脉冲 的 速度 

34050 | REFP_SEARCH _ MARKER _ REVERSE 一 0/1 | 寻找 零 脉冲 的 方向 :0 一 正 ;1 一 负 

34060 | REFP MAX MARKER DIST mm 一 | 检测 参考 点 开关 的 最 大 距离 

34070 | REFP_VELO _POS mm/min | 一 | 返回 参考 点 定位 速度 

34080 | REFP_ MOVE _DIST mm 一 | 参考 点 移动 距离 ( 带 符号 ) 

34090 | REFP MOVE DIST_CORR mm 一 | 参考 点 移动 距离 修正 量 

34092 | REFP_ CAM _SHIFT mm 一 | 参考 点 撞 块 电子 偏 移 

34100 | PEFP _SET_POS mm 一 | 参考 点 (相对 机 床 坐 标 系 ) 位 置 
注意 : 参考 点 撞 块 的 长 度 要 根据 MD34020 定义 的 速度 确定 ， 要 求 在 该 速度 下 碰 到 撞 块 


后 减速 到 “0” 速 ， 且 坐标 轴 能 停 在 撞 块 之 上 而 不 能 


(2) 返回 参考 点 的 操作 : 


过 撞 块 ! 
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1) 进入 “参考 点 方式 "。 

2) 按 住 返回 参考 点 轴 的 “方向 ” 键 ， 直 到 屏幕 上 出 现 参考 点 到 达 的 标志 

(3) 触发 方式 (点 动 方向 键 ) 返回 参考 点 

802D 系统 可 以 按 触发 方式 返回 参考 点 ， 但 要 求 按照 图 2-40 所 示 安 装 参考 点 撞 块 ， 以 保 
证 返回 参考 点 前 坐标 不 会 停 在 参考 点 撞 块 和 硬 限 位 撞 块 之 间 。 如 果 参 考点 撞 块 与 硬 限 位 撞 块 
之 间 能 保证 上 述 关系 ， 可 通过 表 2-16 的 参数 将 返回 参考 点 设置 为 触发 方式 。 点 一 下 “方向 ” 
键 ， 即 可 自动 返回 参考 点 。 

















轴 正 向 


0 距离 应 <0 
参考 点 撞 块 加 硬 限 位 挤 块 


图 240 ”触发 方式 返回 参考 点 
表 2-16 ”参数 返回 参考 点 设置 为 触发 方式 
数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 








11300 JOG_INC MODE LEVELTRIGGRD 一 0 触发 方式 返回 参考 点 








注意 : 该 参数 必须 在 专家 口令 “SUNRISE” 下 修改 ; 修改 完 后 必须 恢复 制造 商 专 家 口 
令 “EVENING”。 

(4) 关于 绝对 值 编码 器 的 调试 过 程 

1) 设置 机 床 参数 ， 见 表 2-17。 














表 2-17 设置 机 床 参 数 























数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
34200 ENC _REFP MODE 一 0 绝对 值 编码 器 位 置 设 定 
34210 ENC REFP _ STATE 一 0 绝对 值 编码 器 状态 : 初始 


2) 进入 “手动 ”方式 ， 将 坐标 移动 到 一 个 已 知 位 。 
3) 输入 已 知 位 的 位 置 值 ， 见 表 2-18。 
表 2-18 输入 已 知 位 的 位 置 值 





数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
34100 REFP_SET_ POS mm 一 机 床 坐 标的 位 置 








4) 激活 绝对 值 编 码 器 的 调整 功能 ， 见 表 2-19。 
表 2-19 激活 绝对 值 编码 器 的 调整 功能 





数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
34210 ENC REFP STATE mm 1 绝对 值 编码 器 状态 : 调整 











5) 激活 机 床 参 数 。 按 机 床 控制 面板 上 的 复位 键 ， 可 激活 以 上 设 定 的 参数 。 
6) 通过 机 床 控 制 面板 进入 返回 参考 点 方式 。 
7) 按照 返回 参考 点 的 方向 按 方向 键 ， 无 坐标 移动 ， 但 系统 自动 设 定 了 下 列 参数 ， 见 表 
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2-20。 屏 幕 上 的 显示 位 置 为 MD34100 设 定 的 位 置 。 
表 2-20 系统 自动 设 定 返回 参考 点 




















数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
34090 REFP MOVE DIST CORR mm 一 参考 点 偏 移 量 
34210 ENC _ REFP _ STATE 一 2 绝对 值 编码 器 状态 : 设 定 完毕 











注意 : 下 载 PLC 应 用 程序 会 导致 参考 点 位 置 丢 失 。 所 以 ， 必 须 在 PLC 应 用 程序 调试 完 
毕 后 ， 再 调试 绝对 值 编码 器 。 
如 果 需 要 改变 参考 点 位 置 值 ， 则 需要 重复 上 述 1 ~7 步骤 。 
9. 软 限 位 〈 表 2-21 ) 
表 2-21 软 限 位 











数据 号 数据 名 单位 值 数据 说 明 
36100 POS LIMIT MINUS mm 一 负 向 软 限 位 
36110 POS_LIMIT _PLUS mm 一 正 向 软 限 位 











2.4 ”PLC 调试 


一 般 情况 下 ， 在 802D 的 各 个 部 件 连接 完毕 后 ， 则 需 开 始 调试 PLC 的 控制 逻辑 。 至 关 重 
要 的 是 必须 在 所 有 有 关 PLC 的 安全 功能 全 部 准确 无 误 后 ， 才 能 开始 调试 驱动 器 和 802D 参 
数 。 


2.4.1 PLC 应 用 程序 的 设计 


利用 PLC 子 程序 库 非 常 迅 速 地 建立 一 个 PLC 应 用 程序 。 在 开始 设计 PLC 应 用 程序 之 前 ， 
请 详细 阅读 《802D PLC 子 程序 库 说 明 》。PLC 编程 软件 的 使 用 请 参阅 软件 内 的 在 线 帮助 。 

802D 为 用 户 提供 了 三 种 类 型 的 PLC 机 床 参 数 。 它 们 是 32 个 16 位 整 型 数 (MD14510 
[0] ~ [31])、32 个 8 进位 十 六 进 制 数 (MD14512 [0] ~ [31]) 和 8 个 32 位 浮 点 数 
(MD14514 [0] ~ [7])。PLC 机 床 参数 可 以 使 PLC 应 用 程序 更 加 灵活 。 但 必须 注意 的 是 ， 
如 果 使 用 了 PLC 机 床 参 数 ， 一 定 要 在 PLC 应 用 程序 中 考虑 其 取 值 范围 。 

为 简化 系统 设计 ， 可 利用 PLC 应 用 程序 对 驱动 器 电源 馈 入 模块 的 控制 端子 进行 控制 。 
控制 功能 由 子 程序 33 一 EMG _ STOP 实现 。 连 接 实 例如 图 241 所 示 。 

将 所 有 611UE 模块 的 端子 663 和 端子 9 短 接 ， 端 子 65A、 端 子 65B 和 端子 9 短 接 。 
802D 通过 PLC 对 电源 馈 入 模块 的 端子 48 (控制 接触 器 )、 端 子 63 (脉冲 使 能 ) 和 端子 64 
(控制 器 使 能 ) 进行 控制 ， 并 且 通 过 PLC 监控 电源 馈 和 人 模块 的 端子 72 (模块 就 绪 ) 和 端子 
52 (Tt 和 温度 报警 ) ， 并 在 报警 出 现时 自动 启动 急 停 过 程 。 

注意 : 出 于 安全 原因 ， 请 对 所 使 用 的 子 程序 库 中 的 子 程序 进行 全 面 测试 ， 确 保 子 程序 功 
能 在 与 程序 连 在 一 起 后 正确 无 误 。 


2.4.2 PLC 用 户 程序 的 调试 
1) 首先 利用 准备 好 的 “802D 调试 电缆 ”将 计算 机 和 802D 的 COMI 连接 起 来 。 
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PP7248 册 连接 实例 X111 
| 24VDC@ 
内 部 接触 器 : 
驱动 器 就 绪 
内 部 接触 器 : 
I2t 或 温度 报警 
脉冲 使 能 
驱动 器 使 能 
接触 器 控制 
图 241 驱动 右 电 源 馈 人 模块 的 控制 端子 控制 
注意 : 带电 连接 RS-232 通信 电缆 有 可 能 损坏 通信 接口 ! 
2) 802D 必须 进入 联机 方式 : 系统 一 PLC 一 STEP7 连接 一 设 定 通信 参数 一 连接 开 


2 
3) 启动 PLC 编程 工具 ， 进 入 通信 界面 ， 设 定 通信 参数 。 
4) 首先 要 拥有 一 个 编译 [3 无 误 的 PLC 应 用 程序 ， 然 后 才能 利用 PLC 编程 工具 软件 将 


该 应 用 程序 下 载 于 | 到 802D 中 。 下 载 成 功 后 ， 启 动 | 网 | PLC 应 用 程序 。 可 利用 器 | 监控 梯 
形 图 的 状态 〈 不 包括 局 部 变量 工 状态 ) ， 可 利用 而 | 监控 内 部 地 址 的 状态 ， 还 可 利用 “交叉 














引用 表 ”| 忆 | 环 检 查 是 否 有 地 址 冲突 。 

5) 如 果 PLC 应 用 程序 是 在 子 程序 库 基础 上 建立 的 ,需要 在 制造 商 的 级 别 下 (口令: 
EVENING) 设 定 相关 PLC 机 床 参数 ， 如 MD14510 [16] -机 床 类 型 : 1 表示 和 车床 ，2 表示 饮 
床 。 请 参阅 《PLC 子 程序 库 说 明 》。 

6) 在 调试 和 人 处 理 了 程序 由 于 此 时 驱动 器 尚未 进入 正常 工作 状态 ， 故 不 能 提供 
“就 绪 信 号 ”( 即 电源 馈 信 模块 的 端子 72 和 73. 1 不 能 闭合 ) ， 因 此 急 停 不 能 正常 退出 。 可 设 
定 PLC 调试 方式 参数 MD14512 [16] Bit0 =1, 或 将 端子 72 和 73. 1 短 接 ， 急 停 即 可 正常 退 
出 O 

注意 : 在 调试 完毕 后 必须 将 参数 MD14512 [16] Bito =0， 或 将 端子 72 和 73.1 之 间 的 
短 接线 去 掉 。 


2.4.3 ”PLC 用 户 报警 


PLC 报警 是 最 有 效 的 诊断 手段 之 一 。 在 图 242 所 示 的 例子 中 ， 利 用 继电器 和 接触 器 的 
辅助 触 点 作为 检测 信号 。 一 旦 冷却 泵 不 工作 ， 通 过 PLC 用 户 报 警 ， 可 以 给 操作 人 员 或 维护 
人 员 明 确 的 诊断 信息 。 


























72 型 系统 调试 技术 





| 接触 器 电源 





Q1.7 


PP72/48 KAl1' 
| 
I1.0 
放 江 冷却 泵 电动 机 


112 @ 一 一 冷却 电机 过 载 信 号 
13 @ 冷却 液 液 位 检测 信号 


图 2-42 ”PLC 用 户 报警 




















1. 报警 的 属性 

(1) 清除 条 件 

上 电 清 除 加 : 在 报警 条 件 取消 后 ， 需 重新 上 电 方 可 清除 报警 。 
清除 键 清 除 转 或 固 : 在 报警 条 件 取消 后 ， 需 按 清除 键 或 复位 键 可 清除 报警 。 
自动 清除 : 在 报警 条 件 取消 后 ， 报 警 自动 清除 。 

(2) 报警 响应 

PLC 停止 : PLC 扫描 停止 。 接 口 信 号 “NC 就 绪 ” 无 效 ， 所 有 输出 无 效 。 
急 停 : 报警 自动 激活 接口 信号 “和 急 停 ” 

进 给 保持 : 报警 自动 激活 接口 信号 “ 进 给 保 # 持 ”。 

读 人 禁止 : 报警 自动 激活 接口 信号 “ 读 和 人 禁止 ”。 

启动 禁止 : 报警 自动 激活 接口 信号 “NC 启动 禁止 ”。 

只 显示 : 报警 无 动作 ， 只 显示 报警 号 和 文本 。 

(3) 报警 属性 的 设 定 











每 个 报警 具有 一 个 配置 8 位 参数 MC14516 [0] 一 [63] “USER DATA PLC 
ALARM”。 可 以 根据 实际 情况 设 定 每 个 报警 的 清除 条 件 和 报警 啊 应 。 该 参数 的 结构 如 图 2-43 


所 示 。 


清除 条 件 报警 响应 
位 : |7[61[514[312[T1TohH- NC 启 动 禁止 | 注意 : 


LL 读 入 禁止 如 果 位 7 二 6 都 为 。0 表示 报 
所 有 轴 进 给 保持 | ” 警 为 “ 自 清除 ”报警 
































急 停 如 果 位 5 一 0 都 为 “0 表示 报 
PLC 停 止 警 为 "只 显示 "报警 。 
删除 键 清除 

上 电 清 除 





图 2-43 ”报警 属性 





注 : 所 有 报警 响应 可 直接 编 人 PLC 应 用 程序 。 
2. 激活 用 户 报警 
系统 为 用 户 提供 了 64 个 PLC 用 户 报 警 。 每 个 用 户 报 警 对 应 一 个 NCK 的 地 址 位 置 : 
V16000000. 0 一 V16000000. 7 对 应 于 700000 一 700007 号 报警 
V16000001. 0 一 V16000001. 7 对 应 于 700008 一 700015 号 报警 
V16000002. 0 一 V16000002. 7 对 应 于 700016 一 700023 号 报警 
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V16000003. 0 一 V16000003. 7 对 应 于 700024 一 700031 号 报警 

V16000004. 0 一 V16000004. 7 对 应 于 700032 一 700039 号 报警 

V16000005. 0 一 V16000005. 7 对 应 于 700040 一 700047 号 报警 

V16000006. 0 一 V16000006. 7 对 应 于 700048 一 700055 号 报警 

V16000007. 0 一 V16000007. 7 对 应 于 700056 一 700063 号 报警 

该 地 址 位 置 位 (“1”) 可 激活 对 应 的 报警 ， 复 位 (“0”) 则 清除 报警 。 每 个 报警 还 对 应 
一 个 64 位 的 报警 变量 : VD16001000 ~ VD16001252。 变 量 中 的 内 容 ( 值 ) 可 以 按照 报警 文 
本 中 定义 的 数据 类 型 插入 显示 的 报警 文本 中 。 

3. 制作 PLC 用 户 报警 文本 

报警 文本 (或 报警 说 明 ) 是 指导 操作 人 员 处 理 报警 的 重要 信息 。802D 工具 箱 中 提供 了 
报警 文本 的 制作 工具 一 文本 管理 器 “Text Manager”。 制 作 报警 文本 的 过 程 如 下 : 

1) 从 WINDOWS 的 “开始 ”中 找到 文本 管理 器 Text Manager， 并 启动 。 

2) 建立 一 个 新 的 项 目 〈 用 于 一 种 型 号 的 机 床 ， 如 CJK6132 ) ， 并 选择 所 需 的 两 种 语言 。 
英文 为 第 一 语言 ， 中 文 为 第 二 语言 。 

3) 着 使 用 子 程序 库 ， 须 将 子 程序 库 已 定义 报警 文本 拷贝 到 新 建 项 目 对 应 的 目录 ， 如 图 
2-44 所 示 。 











巴 ] Toolbox 802D 让 Toolbox 802D 
巴 ] V020106 
3 Projects 
PLC802Lib CQIK6132 


DD Alarm Text 7 Text 
忆 C ~ B Alcu.txt > 它 C 一 目 Alcutxt 中 文 报警 文本 
忆 ] G ~ BB Alcu.txt 于 一 > 太 G 一 日 Alcu.txt | 英文 报警 文本 


图 2-44 子 程 序 库 已 定义 报警 文本 拷贝 到 新 建 项 目 对 应 的 目录 











4) 使 用 文本 管理 器 中 的 编辑 工具 编辑 报警 文本 “ALCU. TXT”; 在 引号 内 写 人 报警 时 要 
提示 的 信息 。 每 个 报警 文本 最 多 50 个 字符 〈25 个 汉字 ) 。 不 足 50 个 字符 的 应 在 引号 中 增加 
空格 ,例如 : 

700014 0 0 “x* * * 操 作 错 误 : 主轴 运转 过 程 中 卡 盘 不 能 松 开 !” 

700014 0 0 “用 户 报警 16” 

注意 : 在 报警 文本 中 的 标点 符号 必须 是 半角 符号 〈 即 西 文 标点 符号 ) 。 

5) 报警 变量 可 以 按 某 种 数据 类 型 加 入 报警 文本 ， 例 如 : 

700012 0 0 “冷却 启动 信号 生效 ,但 接触 器 KM %d 没有 吸 合 !” 

允许 的 数据 类 型 有 :%d: 十 进 制 ;%x 十 六 进 制 ;%b : 二 进 制 ;%o : 八进制 ;%u : 无 
符号 整 型 ;%f; 浮 点 数 。 

6) 在 Text Manager 窗口 中 选择 OEM， 如 图 2-45 所 示 。 中 文 报 警 选 择 目录 C 下 的 AL- 
CU. TXT 文件 ， 选 择 Second Language。 英 文 报 警 选择 目录 G 下 的 ALCU. TXT 文件 ， 选 择 
First Language。 再 选择 Make Archive。 

7) 利用 配置 通信 参数 ， 选 择 二 进 制 方式 和 合适 的 波 特 率 等 。 

8) 802D 的 通信 设 定 为 二 进 制 方式 和 对 应 的 波 特 率 ， 然 后 “启动 输入 ”。 
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Sart Ttansfer arc” | 
Coriig Tar | 


on _ 5 | LEaea | 





图 2-45 ”OEM 选择 界面 


9) 文本 管理 器 上 选择 报警 文本 ， 即 开始 传人 802D 中 。 
10) 802D 屏幕 上 提示 “ 读 启 动 数据 ?”， 按 软 菜 单 键 “确认 ”后 ， 传 输 继 续 进 行 。 





2.5 驱动 器 调试 


当 PLC 应 用 程序 正确 无 误 后 ， 即 可 进入 驱动 器 的 调试 。 驱 动 器 的 调试 步骤 是 : 

1) 装载 SINAMICS Firmware 确保 驱动 器 各 部 件 具 有 相同 的 固件 版 本 。 

2) 装载 驱动 出 厂 设置 一 激活 各 “FTEET 
驱动 部 件 的 出 厂 参 数 。 Et 

3) 拓扑 识别 和 确认 (快速 开机 调 
试 ) 一 一 读 出 驱动 器 连接 的 拓扑 结构 
以 及 实际 电动 机 的 控制 参数 ， 设 定 拓 ew 
扑 结构 比较 等 级 。802D sl 为 简化 驱动 ”| - 高 
句 SINAMICS S120 调试 ， 专门 设计 了 
驱动 器 调试 向 导 ， 可 轻松 实现 驱动 的 
调试 ， 如 图 2.46 所 示 。 

注意 : 

在 启动 驱动 调试 向 导 进行 驱动 调 
试 之 前 ， 必 须 断 掉 驱 动 器 的 所 有 使 能 。 
对 于 带 ALM 的 驱动 器 ， 建 议 断 掉 驱 动 图 246 驱动 句 调 试 
器 的 主 电 源 。 

驱动 调试 向 导 在 配置 驱动 的 同时 ， 还 对 PCU 210. 3 的 X20、X21 端子 进行 了 定义 。 如 果 
需要 ， 用 户 也 可 修改 端子 定义 。 

802D sl 控制 端子 X20 的 定义 见 表 2-222。 

802D sl 控制 端子 X21 的 定义 见 表 2-23 。 





配置 ” 功 宰 部 症 。 声 历 器 和 电机 
























































































































































































































































各 2 章 75 
表 2-22 802D sl 控制 端子 X20 的 定义 
端子 | 功能 端子 定义 信号 /目标 备注 
机 带 Drive CliQ 接口 的 电源 模块 的 ON/OFF1 CU: R722.0 电源 模块 P840 预 设 
bd 不 带 Drive CliQ 接口 的 电源 模块 的 硬件 就 绪 SLM: X21.1 SERVO P864 预 设 
OFF3 一 快速 停止 功能 | SERVO 的 第 
27 | 量 吴 驱动 器 以 P1135、1136、 37 设 定 的 性 全 科 3 然后 脉 Br i 预 设 
冲 使 能 取消 且 启 动 禁 止 生效 ; 每 个 轴 的 制 动 特性 可 以 分 别 Be 
设 定 ， 其 特征 与 611 的 控制 的 端子 64 类似 
3 | 输入 | SH/SBC 组 1，SINAMICS 安全 集成 (使 能 SH = P9601 ) CU: R722.2 SERVO P9620 | 没有 预 设 
4 | 输入 | SH/SBC 组 2，SINAMICS 安全 集成 (使 能 SH = P9601 ) CU: R722.3 SERVO P9620 | 没有 预 设 
5 引 脚 1、2、3、4 的 信号 地 
6 对 于 802D sl : DC +24V; 当 引 脚 7、8、10、11 定义 为 输出 时 ， 需 外 接 DC +24V 
7 | 给 出 | SH/SBC 组 1，SINAMICS 安全 集成 CU: PO738 P9744 Bitl ”| 没有 预 设 
8 | 输出 | SH/SBC 组 2，SINAMICS 安全 集成 CU: PO739 P9744 Bitl 没有 预 设 
9 引 脚 7、8、10、11 的 信号 地 
10 | 输入 | BEROl CU: R722.10 | SERVO P495 =2 | 预 设 
11 | 输入 | 测量 1 CU: P680[0] =0| SERVO P488 =3 | 预 设 
位 引 脚 7、8、10、11 的 信号 地 
表 2-23 802D sl 控制 端子 X21 的 定义 
端子 功能 端子 定义 信号 源 / 目 标 备注 
1 输入 NC 快速 输入 1 CU: R722.4 CU: P2082 [0] 预 设 
2 输入 NC 快速 输入 2 CU: R722.5 CU: P2082 [1] 预 设 
3 输入 NC 快速 输入 3 CU: R722.6 CU: P2082 [2] 预 设 
4 输入 NC 快速 输入 4 CU: R722.7 CU: P2082 [3] 预 设 
9 引 脚 1、2、3、4 的 信号 地 
6 对 于 802D sl: DC +24V; 当 引 脚 7、8、10、11 定义 为 输出 时 ， 需 外 接 DC +24V 
7 输出 NC 快速 输出 1 CU: 2091.0 CU: P0742 预 设 
8 输出 NC 快速 输出 2 CU: 2091.1 CU: P0743 预 设 
9 引 脚 7、8、10、11 的 信号 地 
输出 NC 快速 输出 3 CU: 2091.2 CU: P0744 预 设 
- 输入 BERO2 CU: R722.14 0 没有 预 设 
P495 =5 
输出 NC 快速 输出 4 CU: 2091.3 CU: P0744 没有 预 设 
输入 测量 2 CU: P680 [1] =0 预 设 
Se . P489 =6 
12 引 脚 7、8、10、11 的 信号 地 
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2.5.1 驱动 带 的 固件 升级 


除 不 带 Drive CliQ 接口 的 电源 模块 外 ，SINAMICS 部 件 内 部 均 具有 固化 软件 ， 简 称 固件 。 
为 保证 驱动 带 与 数控 系统 软件 的 匹配 ， 首 先 需 要 对 驱动 器 的 固件 进行 闭 载 。 在 硬件 更 换 的 情 
况 下 ， 固 件 装载 执行 一 次 即 可 。 如 果 更 换 了 新 的 硬件 ， 需 要 重新 执行 固件 装载 。 驱 动 右 的 固 
件 升级 步 又 如 下 。 

(1) 进入 系统 画面 [SHIFT] + [ALARM] ,进入 [机床 参数 ] 一 [驱动 器 数据 ] 一 
选择 [SINAMICS IBN] 。 


ml Snap shot of 802D 





























回国 加 


Sinanics 
IBHN 

















(3) 选择 [全 部 组 件 ] 一 [启动 ]。 


ESnapshotofBO2D 


Firnware “Download ' 可 由 全 体 组 件 执行 或 
执行 单个 组 忻 
之 前 的 全 部 设置 丢失 和 


可 单个 组 件 











(4) 驱动 器 进 线 电源 模块 和 电动 机 模块 上 的 指示 灯 READY 以 2Hz 的 频率 绿 / 红 交替 显 
示 ， 表 示 固 件 升 级 在 进行 中 ， 升 级 过 程 在 系统 上 也 有 状态 指示 。 


Firnuare “Download" 0 吕 遇 滞 性 记念 执行 址 
拟 抹 荐 个 组 怪 
袜 前 的 生 部 识 置 于 夫人 


A 


痊 件 摘 号 * 


请 等 梅 ， "povnlaad 正在 执行 了 
注意 1 王 村 关 疯 | 





78 ”国生 于 天 型 系统 测试 技术 





人 人 注意: 在 升级 过 程 中 系统 和 驱动 不 能 断 电 。 


(5) 当 系 统 出 现 提示 :“ 成 功 结束 装载 ， 该 过 程 后 必须 进行 SINAMICS 0ffYOn”， 表 示 驱 
动 絮 固件 升级 完成 。 


ml Snap shot of BO2D 





Firmware “Download' 可 由 全 体 组 件 执 行 或 
执行 单个 组 件 
之 前 的 全 部 设置 去 失 ? } 


成 功 半 更 装载 


该 过 程 后 必须 进行 SINANICS Power OfFf/On 

















(6) 802D sl 及 驱动 咒 断 电 ， 再 上 电 。 


2.5.2 驱动 硕 的 初始 化 


驱动 器 的 初始 化 步骤 如 下 。 
(1) 进入 驱动 调试 | SINAMICS _IBN] 一 选择 [装载 驱动 出 三 设置 | 一 [打开 |]。 


ma Snapn shot of B02D 











配置 ~ 功率 部 件 、 编码 器 和 电机 





Sinanics 
IBN 








通道 驱动 器 
[ 床 数据 数 据 _ 


(2) 选择 [全 部 组 件 ] 一 激活 [启动 ]。 





ml Snap shot of B02D 


确认 后 全 部 或 者 所 所 的 
组 件 部 设置 汶 诛 始 状态 《出 厂 设置 。 
之 前 的 全 部 设置 去 失 ? ! 














(3) 在 执行 过 程 中 ， 系 统 上 有 状态 指示 。 


加 Snap shot of BO2D 


确认 后 全 部 或 者 所 堵 的 
组 件 都 设置 汶 原 始 状 态 《 出 厂 设置 》。 
忆 前 的 全 部 设置 去 失 ! ! 


杏 总 个 组 性 





sc 
组 件 设 为 出 三 设置 。 

















确认 后 全 部 或 者 所 选 的 
组 件 都 设置 汰 原 始 状 态 《出 厂 设 置 》。 
之 前 的 全 部 设置 去 失 ? ! 


各 ”单个 组 件 


组 忻 已 设 为 出 厂 设置 4 











2.5.3 ”驱动 器 的 自动 配置 


1. 自动 读 取 驱 动 器 配置 的 拓扑 结构 
(1) 进入 驱动 噩 调试 [SINAMICS _IBM ] 一 选择 [拓扑 识别 和 确认 (快速 开机 调试 )] 
一 [打开 ]。 


ml Snap shot of 802D 











配置 - 功率 部 件 、 编 色 器 和 电机 























谍 
通道 驱动 器 县 示人 和 何 昭 
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(2) 激活 [启动 ]。 


ml Snap shot of BO2D 





扩 扑 识别 必须 在 站 座 开机 调试 时 
以 及 在 出 三 设置 装 裁 后 进行 











(3) 在 执行 过 程 中 ， 系 统 有 状态 指示 。 


ll Snap shot of B02D 


hi 





拓扑 识别 必用 在 首座 开 机 调试 时 
以 及 在 出 厂 设 置 装载 后 进行 


_ 


快速 开机 调试 正在 运行 ， 
”拓扑 说 别 和 和 确 让 








(4) 当 系 统 上 提示 : “该 过 程 后 必须 进行 SINAMICS Power 0ff/0n”， 表 示 驱 动 配置 完 
成 。 
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拓扑 识别 必须 在 首 议 开机 调试 时 
以 及 在 出 厂 设置 装载 后 进行 ， 


自动 





吉 讨 到 后 必 肠 进 行 SIHRHITCS Pouer Drffyon 


he 








(5) 802D sl 及 驱动 器 断 电 ， 再 上 电 。 

注意 : 驱动 器 总 线 DRIVE CLIQ 的 正确 连接 是 读 取 配 置 拓扑 结构 的 基本 保证 ! 

2. 设置 SINAMICS 拓扑 结构 比较 等 级 

(1) 了 驱动 调试 后 ， 应 将 拓扑 结构 比较 等 级 设 为 最 低 ， 否 则 在 驱动 部 件 更 换 后 ， 系 统 会 
提示 :“ 拓 扑 结 构 比 较 错 误 ”。 找 到 驱动 器 CU _1 参数 P9， 输入 1; 参数 P9906, 输入 3; 参 
数 P9， 输 入 0。 

(2) 驱动 器 数据 存储 : 找到 驱动 器 参数 P977， 输 入 一 存储 数据 ; 观察 驱动 器 参数 
P977， 当 P977 由 1 一 0 表示 数据 存储 完成 ; 或 者 ， 选 择 “ 保 存 参数 ” 软 键 来 存储 驱动 数据 。 

(3) 802D sl 及 驱动 器 断 电 ， 再 上 电 。 


2.5.4 驱动 调试 向 叶 中 的 诊断 功能 


1. 拓扑 显示 
(1) 进入 驱动 器 调试 向 导 [SINAMICS _IBN] 一 [打开]。 


天 saap =hot_ of 802D 











醒 置 - 供电 
配置 ~ 功率 部 件 、 绢 码 吕 和 和 电机 























通用 和 负 通道 驱动 器 











从 组 件 | 号 | 端口 号 | 到 组 件 
1 ‘x1 Hotor_Module_2 

Motor Module 2 / 2 并 6 Control_Unit_1 
Motor_ Nodule 3 ; | Motor_ _ Module 二 


Motor Module 4 
Motor_ Hodule 4 | | Motor_Module 3 


Motor_ Module 5 
SHI26_13 
Hotor_Modujle 5 百 “| 号 时 Motor_Module_6 


SHI20_16 
Motor Nodule 6 7/ | Motor_Module_5 
| | Encoder_8 
Motor_Module 5 
Motor_Module_6 
Encoder 11 














2. 组 件 概览 
(1) 进入 驱动 调试 向 导 [SINAMICS _IBN]」 一 选择 [组 件 概览 ] 一 [打开]。 


小 赴 SINAMICS Firnware， 

装载 驱动 出 厂 设置 

拓扑 识别 和 确认 《由 速 开机 调试 》 
拓扑 显示 


配置 - 田 率 部 件 、 编 码 避 和 电机 




















Sinamics 
IBN 














通道 驱动 器 
_ 机 床 数 据 数 据 


(2) 组 件 概览 画面 表述 了 所 有 和 Drive CliQ 总 线 连接 的 组 件 的 类 型 、 固 件 版 本 及 拓扑 比 











较 等 级 。 将 光标 置 于 某 一 组 件 ， 可 选择 【详细 资料 ] 。 
本 Snop shot of BO2D 


% |ReilPoint 


组 件 | -类 型 | 号 国 件 版 本 


SIHUHERIK BB2D =s1 | 1 B2.49.54.09 





ISERYD_B2.Motor_Nodulc 2 NM_2fxIS DCAC | 豆 6a.40.54.00 大 小 - 
SERVO 63.Motor Hodule 3 HH_2NAXIS DEAC | 本 .和 .54. 轨 最 不 司 详细 信息 


5ERVN_Ad.Motor_Nodule_d HM_iAXIS EEC | 4 G2.46.54.69 最 水 





5ERVI_AS. Motor Hodule ES NMAAXIS DEAL |5 Ha.d49.54.68 最 小 蛋 





SERw0_B6.Motor_Hodule_ 6 HM_2ZAXIS DCAC 16 G2.46.54. 本 景 相 值 





| i i Ts 
SERYO_B4.SMI28 13 SMI28 |13 8@2.46.54.868 最 小 异 
5SERw0_85.5HI26_ 16 SMI20 16 G62.46.54.60 | 曲 小 上 慎 





‘SERYO_B6.SMI28_7 SMI28 | B2.49.54.69 最 小 惜 














(3) 此 组 件 的 详细 资料 便 可 显示 。 
ml snap shot of BO2D 


SS 区 Paint 


CU_I 883.Control Unit 1 


SIHUMERIK B82D sl 





I 

国 划 杉林 BE -46.54.600 
从 村 rcs370-0NA0-0nnG 
矿 砷 析 本 
康 写 Tpa0050000 


正 受 级 刚 




















HHI 描 未 SINUMERIK S62D solution Iine with DRIVE-CLiN Ports 














通用 轴 通道 驱动 器 
小 所 机 床 次 据 机床 数 据 数据 _ 
3. 组 件 配 置 一 带 Drive CliQ 接口 的 电源 模块 
进入 驱动 调试 向 导 | SINAMICS _ IBN] 一 选择 [组 件 配 置 一 供电 ] 一 [打开]， 关 于 
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Drive CliQ 接口 的 电源 模块 的 详细 信息 便 可 显示 ， 如 图 2-47 所 示 。 


本 :Snmsap hot 0 302D 








道 ” 驱 动 器 
ee 


图 2-47 “Drive CliQ 接口 的 电源 模块 的 详细 信息 





4. 组 件 配置 一 功率 部 件 、 编 码 器 和 电动 机 
(1) 进入 驱动 调试 向 导 [SINAMICS _ IBN」 一 选择 [组 件 配 置 一 功率 部 件 和 电动 机 ] 
一 [打开 ]。 


I Snap zhot of 302D 


六 卦 SINAMICS Firmware 
要 载 驱 动 出 三 设 阐 
拓扑 识别 和 确认 《 展 建 开机 调 武 》 
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(2) 画面 描述 了 电动 机 和 对 应 电动 机 模块 的 信息 。 选 择 [驱动 器 +] 或 | 驱动 器 -|] 
可 在 不 同 轴 之 间 进 行 切换 ; 在 此 画面 中 也 可 对 不 带 Drive CliQ 接口 的 非 标 准 电动 机 进行 配 
置 ， 输 入 相应 的 参数 后 ， 选 择 [存储 ]， 选 择 | 电动 机 数据 ]， 可 显示 关于 电动 机 的 更 详细 
的 信息 。 








| Snap zshot of 802D 


WA 区: 局 








骤 直 二 有 旺 示 

510616 驱动 开 析 调试 志 数 法 法 器 
50309 。 渴 择 志 机 类 型 
mr 电机 代 科 六 村 光 拉 
50406161 六 柑 强 天 开 渴 反 
p8466[1] 搞 三 强 当 型 进 择 
pl469r6] 转速 调节 配置 
508 纤 束 全 下 开机 调 计 
p146616] 转 瘦 调节 由 P 担 贡 衣 配 转 速 下 限 6.667 
p146116] 转速 调节 品 Kp 生 本 速度 上 眼 标 度 - -i ‘B68 





























(3) 画面 显示 了 电动 机 的 详细 信息 。 


snan shnt nf Ian 


电机 额 志 电 神 
电机 额 二 功率 
电机 疾 证 功 齐 系 束 
电机 额 走 葡 膏 


电机 额 评 师 齐 
电机 新 走 转 如 
电机 额 二 所 汇 

电机 层 妆 力 拒 补 售 东 薄 
电机 禹 性 拒 
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(4) 画面 描述 了 电动 机 和 对 应 编码 器 的 信息 ， 在 此 画面 中 也 可 对 轴 的 第 二 编码 器 配置 。 


| Snap zshot D 主 027D 




















和 您 需要 使 用 即 个 编码 才 了 


编码 璐 1 BHI28 2 ' 国 


编码 器 


喇 ” 开 羊 编 得 器 桦 二 笛 LED， 俩 其 讨 凿 用 干 识 列 














2.6 数据 的 备份 


在 系统 调试 完毕 后 进行 数据 备份 是 十 分 重要 的 。SINUMERIK 802D 提供 了 多 种 数据 备份 
的 方法 。 系 统 的 数据 可 在 系统 内 部 备份 ， 可 在 PL 卡 上 备份 ， 也 可 在 计算 机 的 硬盘 上 备份 。 
2.6.1 数据 内 部 备份 

数据 的 内 部 备份 可 以 通过 “数据 存储 ” 软 菜单 键 轻而易举 地 实现 。 注 意 ， 内 部 备份 的 
数据 不 包括 PLC 应 用 程序 和 用 户 报警 文本 ，PLC 应 用 程序 和 报警 文本 均 直 接 存储 在 闪存 
中 。 

802D 配备 了 16MB 闪存 讲 和 32 MB 前 态 存储 器 此 因明 (家 态 存储 器 的 数据 由 高 能 量 电 
容 维 持 ) 。 所 有 生效 的 数据 均 存 储 于 静态 存储 器 ， 当 电容 的 能 量 耗 尽 后 ， 数 据 将 丢失 。“ 内 
部 数据 备份 ”是 将 静态 存储 器 中 所 有 生效 数据 存储 到 闪存 中 。802D 在 上 电 自 检 时 可 以 检测 
到 静态 存储 器 的 数据 已 经 掉 电 。 如 果 出 现 这 种 情况 ， 系 统 会 自动 将 闪存 内 存储 的 数据 复制 到 
静态 存储 器 中 ， 并 且 会 有 提示 :“ 报 警 : 04062” -存储 数据 已 经 加 载 。 

重要 事项 ， 在 调试 结束 时 必须 进行 数据 的 内 部 备份 。 


2.6.2 数据 外 部 备份 


802D 中 数据 (包括 PLC 应 用 程序 、 报 警 文本 以 及 驱动 需 数 据 ) 可 以 通过 RS232 串 行 接 
口 备份 到 个 人 计算 机 的 硬盘 或 软盘 上 ， 或 者 将 数据 备份 到 CF 卡 上 。 
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扫 型 系统 调试 技术 





系统 数据 由 下 列 数据 项 构成 ， 见 表 2-24。 


表 2-24 802D 系统 数据 




































































































































































数据 子 项 /说 明 文件 类 型 
零件 程序 和 子 程序 …… 主 程序 目录 内 的 所 有 零件 程序 文件 文本 文件 
标准 循环 …… 司 定 循环 目录 内 的 所 有 固定 循环 文件 文本 文件 
机 器 数据 文本 文件 
设 定数 据 文本 文件 
刀具 数据 文本 文件 
数据 SD 
R 参数 文本 文件 
零点 偏 移 文本 文件 
丝 杠 误差 补偿 文本 文件 
试车 数据 PC 试车 数据 到 PC 计算 机 二 进 制 文件 
PLC 应 用 PC PLC 应 用 程序 ( 含 报警 文本 ) 到 PC 机 二 进 制 文件 
显示 机 床 数据 PC 显示 机 床 数据 到 PC 机 二 进 制 文件 
PLC 选择 报警 文本 PC PLC 用 户 报警 文本 到 PC 机 二 进 制 文件 
试车 数据 NC 卡 试车 数据 到 CF 存储 卡 二 进 制 文件 
PLC 应 用 NC 卡 PLC 应 用 程序 ( 含 报警 文本 ) 到 CF 卡 二 进 制 文件 
显示 机 床 数据 NC 卡 显示 机 床 数据 到 CF 卡 二 进 制 文件 
PLC 选择 报警 文本 NC 卡 PLC 用 户 报警 文本 到 CF 卡 二 进 制 文件 
试车 数据 中 包括 
所 有 零件 程序 文件 机 器 数据 PLC 应 用 程序 
所 有 固定 循环 文件 设 定数 据 用 户 报警 文本 
刀具 数据 库 
R 参数 
定义 轴 的 驱动 器 数据 零点 偏 移 





1. 数据 存储 到 CF 卡 





























丝 杠 误差 补偿 





(1) PC 卡 指标 : 802D 使 用 的 PCMCIA 存储 卡 为 8M 字 节 ，5V 


(2) PC 卡 的 格式 化 


将 PC 卡 插入 802D 的 PCMCIA 的 插 权 中 ，802D 上 电 。 当 802D 屏幕 出 现 “DRAM 





CHECK” 时 按 选 择 键 图 ， 屏 敬 上 出 现 菜单 : 


Normal 


Default 


Software 


Format 
Reload 
PLC 


mode 
data 


update 


PC-Card 
saved user data 


stop 


Ey 
INPUT ?> 


将 光标 移动 至 “Format PC-Card”， 然 后 按 输 入 键 令 ， 这 时 802D 显示 : 
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Format PC-Card (Caution: All data will be lost!!! ) 

Do you really want [N/A/Y]?: 

在 光标 处 输入 “Y”， 然 后 按 输 入 键 令 启动 格式 化 。 

(3) 数据 备份 过 程 

将 CF 卡 插 入 802D 的 PCMCIA 的 插 槽 中 〈 注 意 : SIEMENS 标签 向 下 ) ，802D 上 电 。 进 
入 802D 系统 “SYSTEM” 菜 单 : 选择 “数据 人 /出 ” 软 菜 单 键 ， 然 后 将 光标 移动 到 ; “试车 
数据 NC 卡 ” 。 垂 直 软 菜单 键 上 选择 “ 读 出 ”即将 数据 备份 到 CF 卡 上 ; 垂直 软 菜 单 键 上 选 
择 “ 读 人 ”即将 备份 到 CF 卡 上 的 数据 读 入 802D。 


2. 数据 存储 到 计算 机 硬盘 上 EE 
(1) 首先 利用 准备 好 的 “802D Sa 未 | 与 co 司 上 和 让 人 绊 国 - 


调试 电费 ”将 计算 机 和 802D 的 
COMI 连接 起 来 。 

(2) 从 WINDOWS 的 “开始 ” 
中 找到 通信 工具 软件 Win PCIN， 并 
启动 。 

(3) Win PCIN 中 根据 文件 类 型 


File name: [datatd "| 
Sawe as lyperc [al Fiss ("| "| Carwel 








“文本 ” 或 “二 进 制 ” 通信 方式 ， 图 248 数据 存储 
然后 选择 接收 数据 9 如 图 2-48 所 示 。 


1) 通信 双方 的 通信 参数 ( 如 小 特 率 ) 应 匹配 。 

2) 备份 或 恢复 “试车 数据 ”时 ， 波 特 率 应 小 于 等 于 19200。 

3) 恢复 “试车 数据 ”( 计 算 机 到 802D) 时 ， 不 能 使 用 RS232 隔离 器 。 
(4) 用 光标 选择 所 需 的 数据 ， 然 后 按 软 菜单 键 “ 读 出 ”局 动 数据 输出 。 


通信 双方 中 ， 接 收 方 首 先进 入 接收 数据 状态 。 在 一 台 机 床 调试 完毕 后 ， 应 备份 以 下 数 


机 床 数 据 (文本 格式 ); 

螺 距 误差 补偿 (文本 格式 ); 

刀具 数据 (文本 格式 ) ; 

试车 数据 〈 二 进 制 格式 ) : 用 于 相同 版 本 802D 批量 生产 ; 
PLC 应 用 (二进制 格式 ): 用 于 802D 的 批量 生产 。 


第 3 童 MITSUBISHI 系统 


3.1 MITSUBISHI 系统 简介 


MITSUBISHI 数控 系统 适用 于 大 型 加 工 中心 、 复 合 加 工 中 心 、 龙 门 式 机 床 等 产品 。 对 应 
SINUMERIK 810 系统 和 FANUC 16i 系统 ，MITSUBISHI 推荐 的 CNC 型 号 为 M70A。M70A 为 
M64S 换代 升级 的 最 新 产品 型 号 ，M64S 是 近 几 年 MITSUBISHI 的 主流 产品 ， 广 泛 应 用 于 磨 
床 、 铣 床 、 加 工 中 心 等 。M70A 的 全 面 上 市 ， 完 成 了 对 M64 产品 的 更 换 。M700 、M730 与 
840D 、32i 功能 类 似 ， 可 用 于 龙门 五 面体 加 工 中 心 和 龙门 式 落 地 链 铣 加 工 中 心 等 。 针 对 数控 
车 床 、 数 控 磨 床 和 加 工 中 心 ， 对 应 FANUC 0i-mate-MD、0i-MD 和 SINUMERIK 802C，MIT- 
SUBISHI 推荐 的 CNC 型 号 为 E60/ M70B 系列 ， 该 系列 产品 在 实现 数控 化 的 同时 兼顾 经 济 性 ， 
M70B 为 E68 升级 后 的 最 新 产品 型 号 ， 在 硬件 规格 及 功能 方面 相 比 E68 有 了 很 大 的 改进 。 


3.1.1 MITSUBISHI 数控 系统 


1 数控 系统 产品 种 类 

MITSUBISHI 数控 系统 主要 有 以 下 几 类 产品 : M60S 系列 、E60 系列 、C6 系列 、C64 系 
列 、M70 系列 、M700 系列 和 C70 系列 。 

2. E60、E68、M64 系统 简介 

(1) E60、E68 系统 简介 

1) 内 含 64 位 CPU 的 高 性 能 数控 系统 ,采用 控制 器 与 显示 器 一 体 化 设计 ,实现 了 超 小 型 化 。 

2) 伺服 系统 采用 薄型 何 服 电动 机 和 高 分 辨 率 编 码 器 (131，072 脉冲 Ar)， 增 量 / 绝对 
式 对 应 。 

3) 标准 4 种 文字 操作 界面 : 简体 / 繁体 中 文 ， 日文 / 英文。 

4) 由 参数 选择 车 床 或 铣床 的 控制 软件 ， 简 化 维修 与 库存 。 

5) 全 部 软件 功能 为 标准 配置 ， 无 可 选项 ， 功 能 与 M50 系列 相当 。 

6) 标准 具备 1 点 模拟 输出 接口 ， 用 以 控制 变频 器 主轴 。 

7) 可 使 用 MITSUBISHI 电动 机 MELSEC 开发 软件 GX-Developer， 简 化 PLC 梯形 图 的 开发 。 

8) 可 采用 新 型 2 轴 一 体 的 伺服 驱动 器 MDS-R 系列 ， 减 少 安装 空间 。 

9) 开发 伺服 自动 调整 软件 ， 节 和 省 调试 时 间 及 技术 支援 之 人 力 。 

(2) M64 系统 简介 

1) 所 有 M60S 系列 控制 器 都 标 配 了 RISC 64 位 CPU， 具 备 目 前 世界 上 最 高 水 准 的 硬件 
性 能 (与 M64 相 比 ， 整 体 性 能 提高 了 1.5 倍 ) 。 

2) 高 速 高 精度 机 能 对 应 ， 尤为 适合 模具 加 工 (M64SM-G05P3 : 16.8m/min 以 上 ， 
G05. 1Q1: 计划 中 ) 。 

3) 标准 内 藏 对 应 全 世界 主要 通用 的 12 种 多 国语 言 操作 界面 (包括 繁体 /简体 中 文 ) 。 
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4) 可 对 应 内 含 以 太 网 络 和 IC 卡 界 面 (M64SM- 高 速 程序 伺服 器 : 计划 中 ) 。 

5) 坐标 显示 值 转换 可 自由 切换 (程序 值 显 示 或 手动 插入 量 显示 切换 ) 。 

6) 标准 内 藏 波形 显示 功能 ， 工 件 位 置 坐标 及 中 心 点 测量 功能 。 

7) 缓冲 区 修正 机 能 扩展 : 可 对 应 IC 卡 / 计 算 机 链接 BAZDNC/ 记 忆 AMDI 等 模式 。 

8) 编辑 画面 中 的 编辑 模式 ， 可 自行 切换 成 整 页 编辑 或 整 句 编辑 。 

9) 图 形 显示 机 能 改进 :可 含有 道具 路 径 资料 ,以 充分 显示 工件 坐标 及 道具 补偿 的 实际 位 置 。 
10) 简易 式 对 话 程序 软件 (使 用 APLC 所 开发 之 Magicpro-NAVI MILL 对 话 程序 ) 。 
11) 可 对 应 Windows95/98/2000ANT4. 0/Me 的 PLC 开发 软件 。 

12) 特殊 G 代码 和 固定 循环 程序 ， 如 G12/13 、G34/35/36、G37. 1 等 。 


3.1.2 系统 组 成 (图 3-1) 






































显示 单元 /控制 单元 








A 远程 IO 单元 
FECUA-DXI1 






































[oonesoel lo| 





手动 脉冲 发 生 器 


S06 






































伺服 驱动 单元 主轴 驱动 单元 电源 供给 单元 
MS 下 1 条 刘 MS 二 二 项 MDS- 口 -CV 系 列 
一、 MDS-R 系 多 MDS-B-SPJ2 系 多 
基本 IO 单元 Y MR 系列 系列 





MC 连接 A 


MITSUBISHI 








请 参阅 伺服 的 相关 
连接 说 明 书 








DE 伺服 电动 机 “伺服 电动 机 


图 3-1 MITSUBISHI 数控 E60/E68 系列 系统 组 成 




















92 型 系统 调试 技术 





3.2 E60、M64 系统 的 硬件 连接 


3.2.1 E60-NC 连接 


1. 控制 单元 系统 
(1) E60 控制 单元 系统 连接 













































如 图 3-2 所 示 将 显示 单元 、 键 盘 单 元 、 基 本 LO 单元 、 远 程 LO 单元 、 手 动脉 冲 发 生 
器 、RS-232C 设备 等 连接 到 控制 单元 。 
控制 单元 
a F010 电缆 
F590 电缆 统 
CRTI1 rs > 基本 LO 单元 
(CRI 用 ) 0 
F320/F321 电缆 py wip 
to gg [ico HANDLE[ 手动 脉冲 发 生 器 
[一 RS_232C 设备 
键盘 
[让 Ncks mo 有 FCDA-R21 电 名 远程 J1O 单元 
EMG | 2 紧急 停止 信号 
DC24V F070 电线 
答 压 电 浙 Dem 
| CF01 
(ACFAIL) 
图 3-2 ”E60 控制 单元 连接 系统 图 
(2) 控制 单元 的 插头 配置 
E60-NC (FCU6-MU071) 接口 图 如 图 3-3 所 示 。 
插头 说 明 见 表 3-1。 
2. 显示 单元 与 键盘 单元 连接 
由 于 采用 的 是 各 单元 分 离 结 构 ， 所 以 必须 进行 如 下 所 示 的 连接 。 
(1) FCU6-DUE71 的 连接 
如 图 3-4 所 示 将 F590 电缆 连接 到 控制 单元 的 CRT 插座 ， 将 菜单 按键 附属 电缆 连接 到 控 


制 单元 下 层 键 盘 单 元 的 插座 上 。 此 外 ， 必 须 通过 FCUA-R100 电缆 向 显示 单元 的 CRT2 插座 提 


供 AC100V 电源 。 
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DCIN 一 
CRT 
CF01 一 一 
EMG -一 
LCD 
CF10 
NCKB 
RIO 
NCLDI1 HANDLE SIO 
图 3-3 控制 单元 背面 插头 配置 外 观 图 
表 3-1 E60-NC (FCU6-MU071) 插头 说 明 
端口 说 明 配置 电缆 备注 
DCIN NC 直流 24V 输入 F070 使 用 开关 稳 压 电源 端 (24V +5% ，2A) 
CFO1 断 电源 检测 
EMG 紧急 停止 输入 F120 内 部 有 源 输 出 ， 外 部 电源 禁 入 
CF10 | 连接 基本 IO 单元 F010 
RIO 连接 远程 VO 单元 R211 
NCLD1 | NC 数码 显示 正常 显示 “一 
F023/F024 | F023/F024 为 5V 手 轮 纤 
HANDL | 手 摇 脉 冲 发 生 器 - a 
F320/F321 | F320/F321 为 12V 手 轮 线 
SIO RS232C 设备 F034 外 部 计算 机 要 与 机 床 共 地 
CRT 连接 CRT 显示 单元 (DUE71) F590 
LCD 连接 液晶 显示 单元 (DUT11) F090 
NCKB 系统 键盘 的 连接 F053 
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(3) FCU6-DUN24/FCU6-DUN26 的 连接 
将 F054 电线 连接 到 键盘 单元 的 插座 ， 将 菜单 按键 附属 电 
上 ， 如 图 3-6 所 示 。 


附属 电缆 





图 
























































































































































3-5 ”FCU6-DUTI11 的 连接 


系统 调试 技术 
控制 单元 显示 单元 
(FE 司 因 [全 引 
日 和 ‖ CRT i5 加 | 
, | ; 
a 了 | oOoQ 
| ~ ; 
司 O 〇 
本 I J | 和 闻 O : | 
Io [Le] Ue © He 
(ele eso0 as le, 二 | 
菜单 按键 Els: 
附属 电缆 FCUA-R100 电线 
(AC100V) 
图 34 FCU6-DUE71 的 连接 
(2) FCU6-DUT11 的 连接 
将 F090 电缆 连接 到 控制 单元 的 LCD 插座 ， 将 菜单 按键 附属 电缆 连接 到 控制 单元 下 层 刍 
盘 单 元 的 插座 上 ， 如 图 3-$ 所 示 。 
控制 单元 显示 单元 
cg Re 所 TT [四 下 
8 "三 和 1 
上 由 F090 电缆 | 上 
回 | | | 
Mile i | LCD 
ja Do i IS ME! es © 加 OO 
mo mE 0 0 :Q 
下 层 键盘 部 分 菜单 按键 | 





绕 连 接 到 下 层 键 盘 单 元 的 插座 
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显示 单元 


一 


控制 单元 






































































































































5 
ECEJ dh 
© 















































中 





图 3-6 FCU6-DUN24/FCU6-DUN26 的 连接 


3. 电源 连接 
(1) 当 使 用 通用 稳 压 电源 时 
当 使 用 通用 稳 压 电源 时 ， 请 选择 满足 以 下 规格 的 产品 ， 如 图 3-7 所 示 。 


DC 24V 
通用 稳 压 电源 
































图 3-7 电源 连接 图 


电源 的 规格 见 表 3-2。 
表 3-2 通用 电源 规格 
































外 部 电源 单元 

输出 电压 DC24V +5% 

脉动 200mV max 
输出 电流 3A 以 上 





(2) 当 使 用 PD25 电源 单元 时 


天 系统 调试 技术 
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PD25 单元 用 于 必须 将 电源 切断 检测 信号 


修 。 





(ACFAIL) 接 入 控制 单元 的 系统 ， 如 图 3-8 所 


站 2 电 纱 控制 单元 


UDC IN 




















NH CEO1(CACEAIL) 


图 3-8 使 用 PD25 电源 连接 图 


3.2.2 基本 IO 连接 
1. 基本 LO 单元 的 连接 系统 图 




















基本 LO 单元 是 用 于 DILDO、 伺 服 驱 动 单元 、 同 期 进 给 编码 器 、 跳 跃 信 号 以 及 远程 WO 


单元 的 连接 ， 必 须 对 每 1 台 控 制 单元 安装 
图 3-9 所 示 。 


1 台 基 本 IO 单元 。 基 本 LO 单元 的 连接 系统 图 如 








( 注 2)RI02 无 法 使 用 。 





基本 IO 单元 
控制 单元 
cflo 几 一 于 伺服 驱动 器 单元 
F010 电线 [2 电 级 ~ 伺服 驱动 器 单元 
F040 同期 进 送 编码 器 
中 呈 电 红 “了 信号 (4 点 ) 


FCUA-R211 电缆 远程 IO 单元 


I 模拟 输出 ( 仅 FCU6-HR341/HR351) 


F351 电缆 


F351 电缆 
ET 二 


F351 电缆 


稳 压 电源 | DCH [ 
四 


CS1，CS2 用 于 设 定 远程 IO 通信 的 端口 。( 仅 FCU6-DX220/DX221) 
( 注 1) 基本 LO 单元 占用 远程 LO 通信 (MC 连接 B 通信 ) 的 2 个 端口 。 


DO 

















图 3-9 ”基本 LO 单元 的 连接 系统 图 


基本 LO 单元 连接 捅 头 说 明 见 表 3-3。 
基本 VO 单元 的 旋转 开关 说 明 见 表 3-4。 


旋转 开关 CS1 、CS2 的 设 定 ， 可 能 会 
异 。 请 在 0 ~7 的 范围 内 进行 设 定 。 





会 因 机 械 的 构成 及 是 否 使 用 了 其 他 远程 LO 单元 而 
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表 3-3 基本 LO 单元 的 连接 插头 说 明 
FCU6-HR341 FCU6-HR351 FCU6-DX220 FCU6-DX221 
SV1 连接 伺服 驱动 单元 1 系统 
SV2 连接 伺服 驱动 单元 2 系统 
ENC 连接 同期 进 给 编码 器 
SKIP 连接 跳跃 信号 输入 (最 多 可 使 用 4 点) 





















































连接 远程 VO 单元 











































































































RIO/ 
RIO1 | “由 于 基本 IYO 单元 占用 2 中 断 ,所 以 可 使 用 另外 6 个 中 上 断 的 占用 通道 号 。 占 用 通道 号 ,请 参阅 "6. 12 使 用 多 
台 远 程 VO 单元 时 的 通道 号 设 定 ”。) 
RIO2 无 法 使 用 。 
A0 “| ”连接 模拟 输出 信号 (1 点 ) 到 








CF31 | DI32(0V 共 接 /24V 共 接 ) | DI32(0V 共 接 /24V 共 接 ) | DIB32(0V 共 接 /24V 共 接 ) | DI32(0V 共 接 /24V 共 接 ) 


CF32 | DI32(0V 共 接 /24V 共 接 ) | DI32(0V 共 接 /24V 共 接 ) | DIB32(0V 共 接 /24V 共 接 ) | DI32(0V 共 接 /24V 共 接 ) 




































































CF33 DO32(0V 共 接 ) D032(24V 共 接 ) DO32(0V 共 接 ) D032(24V 共 接 ) 
CF34 DO16(0V 共 接 ) D016(24V 共 接 ) DO32(0V 共 接 ) D032(24V 共 接 ) 
CF10 连接 控制 单元 




















DCIN 连接 DC24V 稳 压 电源 








表 3-4 基本 IO 单元 的 旋转 开关 说 明 


FCU6-DX220 FCU6-DX221 



























































csl 旋转 开关 CS1 : 设 定 远程 IO 通信 1CH 的 DI:X0-XIF,D0:Y0-YIF 各 32 点 的 通道 号 
通常 使 用 *0” 

csz 旋转 开关 CS2 : 设 定 远程 IO 通信 1CH 的 DI:X20-X3F,D0:Y20-Y3F 各 32 点 的 通道 号 
通常 使 用 "1 








2. 基本 LO 单元 的 插头 配置 图 
(1) FCU6-HR341AHR351 基本 LO 单元 外 观 ( 见 图 3-10) 


CF31CF32 














CF33CF34 
J 0D 











图 3-10 ”FCU6-HR341/HR351 基本 I/O 单元 外 观 
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(2) FCU6-DX220ZDX221 基本 1/O 单元 外 观 ( 见 图 3-11) 


ES 


CF31CF32 
CF33CF34 


图 3-11 FCU6-DX220/DX221 基本 TO 单元 外 观 
3.2.3 M64S-NC 


1. NC 系统 端口 ( 见 图 3-12) 











oC 


LED NC NC CFl11 


HR171FG 





图 3-12 ”M64S-NC 系统 端口 图 


M64S-NC 系统 端口 说 明 见 表 3-5。 
表 3-5 ”M64S-NC 系统 端口 说 明 


端口 说 明 配置 电缆 








备 注 











DCIN NC 直流 24V 输入 F070 使 


a 























用 开关 稳 有 

















电源 端 (24V +5% ,1.5A) 
































CFO1 电源 关 断 检测 
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( 续 ) 
端口 说 明 配置 电缆 备 注 
* EMG 紧急 停止 端 F120 接 法 参照 E60-EMG 连接 图 
LED NC 状态 显示 正常 显示 “-” 
“0” :正常 操 作 
SYS 系统 波段 开关 “1”:PLC 停止 
“7”: 系 统 初始 化 
NCRST NC 复位 键 注意 :PLC 中 掉 电 保持 信号 会 被 清除 
NCNO 多 NC 连接 时 站 号 
CF11 连接 HR211 端口 F050 
CF10 连接 BASE IO 端口 F010 
ENC2 连接 主轴 编码 器 2 口 F040/F041 
AUXI1 连接 显示 终端 R000 
AUX2 多 NC 连接 端口 R000 


2. 基本 IO 连接 
基本 IO 连接 的 0 类 型 、 功 能 、 组 成 说 明 见 表 3-6。 
表 3-6 ”基本 1O 类 型 、 功 能 、 组 成 说 明 


















































LO 类 型 功 能 组 ”成 
FCU6-DX350 48 和 人 /48 出 , 漏 型 输出 LO CARD( HR325) + HR211 
FCU6-DX351 48 和 人 /48 出 , 源 型 输出 IO CARD( HR335) + HR211 
FCU6-DX450 64 人 /64 出 , 漏 型 输出 LO CARD( HR327) + HR211 
FCU6-DX451 64 人 /64 出 , 源 型 输出 IO CARD( HR337) + HR211 
FCU6-HR211 手 轮 + RS232C HR211 


FCU6-DX350ADX351ADX450/451 基本 IO 连接 端口 外 观 如 图 3-13 所 示 。 


SW1, SW2 





图 3-13 








基本 LO 连接 端口 外 观 





图 
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基本 IO 端口 解释 参照 E60 基本 IO 端口 说 明 ，HR211 端口 解释 见 表 3-7 所 示 。 
表 3-7 HR211 端口 解释 

端口 说 明 配置 电 统 备 注 

CF11 连接 至 NC-CF11 端口 F050 























外 部 计算 机 设备 要 与 机 床 共 地 ,建议 外 
接 光 耦 保护 器 





RS232C 连接 外 部 计算 机 设备 F190/F191/F192 

















HANDL 连接 手 轮 端口 (3 个 ) F020/F021/F022 

SW1 、SW2 的 设 定 原则 : 

1) 基本 IO 最 多 可 连接 3 块 VO 单元 (DX100ZDX111ZDX120ZDX121…) ， 其 相应 的 通 
道 设置 为 0，1，2.…… ， 一 个 通道 号 包含 32 个 IO 点 。 起 始 地 址 : X0 ~ ，Y0 ~ 。 

2) 当 将 IO 单元 连接 至 CRT 上 端口 时 ， 称 之 为 远程 IO。 最 大 可 连接 2 块 IO 单元 ， 
其 通道 号 设 定 也 为 0，1 ，2，3。 起 始 地 址 X100 ~ ，Y100 ~ 。 

3) 不 同 的 10 单元 的 通道 号 设 定 不 可 相同 ， 否 则 会 产生 报警 。 


3.2.4 何 服 系统 的 连接 


伺服 系统 连接 如 图 3-14 所 示 ， 在 伺服 系统 接线 时 要 注意 以 下 几 点 : 

QD 电动 机 动力 线 有 相 序 要 求 ， 驱 动 避 侧 U、V、W 对 应 电动 机 侧 A、B、C 否则 通电 后 
电动 机 有 窜 动 或 产生 报警 。 

CSW 为 驱动 器 的 轴 号 定义 开关 ， 第 一 轴 对 应 “1”， 第 二 轴 对 应 “2”， 依 此 类 推 。 

(3) 使 用 SPAVX 系列 驱动 器 时 配置 电源 单元 CV 系列 ，CV 单元 上 SW 设 定 : 0 一 外 部 接触 
器 有 ; 1 一 外 部 解除 器 无 。 

(9 当 使 用 外 部 接触 右 (线圈 电压 220V) 时 使 用 CV 上 的 MC1 端子 ,注意 MC1 所 接 的 3 
相 电源 不 要 与 LI1 和 121 同 相 。 












































3 相 200~230V 接触 器 电抗 器 
NFB 
2 
用 于 连接 
MDS-B-CVE 








MDS-B-SVJ2/SPJ2 MDS-B-SP/VX 



























































图 3-14 ”伺服 驱动 单元 连接 图 
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(5)MITSUBISHI 伺服 系统 使 用 的 是 总 线 连接 方式 ， 所 以 终端 有 电阻 来 屏蔽 。 当 使 用 电源 
单元 时 终端 电阻 要 搬 在 连接 电源 单元 的 伺服 驱动 器 上 。 


3.2.5 E60/M64 系列 系统 连接 总 图 


1. E60 系列 系统 连接 总 图 
在 如 图 3-15 所 示 连 接 E60 系列 系统 时 ， 注意 以 下 三 








三 点 hh 
3-phase 200V AC to 230VAC 
RS 工 Dis play unit Display unit 
(CRT) (LCD) 
HYD Nofuse breaker (NFB) NC unit FCU6_MUO71 FCU6-DUE71 TCR 













NC keyboard FCU6-KB071 100VAC 














Extension 
24V DC Pe HIDCN HR761 card 
JE| stabilized py 
NEB power supply 
FG 
OT release 








Relay/Contact for 
machine control 





Remote IO unit 


[ 天 FCUA-DX 1xx -GD 
-60- 


OO 
RA FCUA-R211 


VS 二 (SH41) 前 
He To the next 
remote IO 


Tenuinal 
F034 RS-232C resistance 
EY device FCUA-R-T™ 








Transformer 


FCUA-R211 
200V AC:100V AC Sa 


100VAC 





























F023/F024 
F320/F321 
二 pulse 
BaseLIO unit genualer 
generator 
FCU6-HR341FCU6-HR351 
Machines 
cabinet 
HR341/HR351 
Ee F040/F041 
po EE Skip signal I!@l 
In put:4-ch 
F221 synchronous feed 
[ Analog encoder 
out put 
Relay/contact 
machine control 
Remote IO unit | | 
FCUA-DX1 xx Er 
2 DCIN R10O1 RIO | | Se 














ll FCUA-R211 
POUA-R211 “” 台 忆 二 让 


(SH41) 
(SH41) 


人 FOr 二 隆 To the le 
Power supply DC24V remote IO 


Termind 
resisance 


FCUA-R-T™ 















Servo drive unit 
Spindle drive nuit 
MDS-B-SVJ2/ 



































图 3-15 FE60 系列 系统 连接 总 图 
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(1) 远程 V0 电缆 通常 使 用 FCUA-R211 电缆 。 当 同一 控制 盘 内 单元 间 的 连接 等 电缆 长 


度 比较 短 时 ， 可 使 用 SH41 电缆 。 
(2) 请 分 别 在 控制 单元 、 基 本 LO 单元 、MDS-R 上 安装 DC24V 稳 压 电源 。 
(3) 使 用 PD25 电源 时 的 连接 请 参阅 3. 2. 1 节 。 
2，M64 系列 系统 连接 总 图 〈 见 图 3-16 ) 


Communication terminal 
CT 100/CT120/LD100/DUT32/DUN33 
/EL10/KB10/KB20/KB30/CR10 
RST 3-phase 200VAC to 230VAC Ethernet 
Communication device 
[ 1 Base T 
| Oo | No fuse bresker (NFB) 
J 二 = 





es 
Remote IO unit | Operation | 


| Panel | 
由 | 












































supply Option slot 


Supply Option slot HR083 RT2 RT1 


HR083 RT2 RTI1 
CPUHID1LIIFGC 
OT release switch 


G2 IC card :HR831 


Ethernet HR832| Communication 
| card HR171 














Communication 
card HR 171 



































stabilized 
1 power supply | 





rel 
Roo0 


FG 
Is A wk 
Machine electric [RS-232-C device | 
cabinet | 和 | 





F031 | 


Manual pulse 
generatcr 





24VDC(+) FCUA-HD60 





Synchronous feed 


Base IO unit enooricontaet 向 encoder 
Cl sv HR377/378 SKIP Max 8 points OSE 1024-3-15-68 
1 


Machine control relay/contact 











24VDC(+) 





口 ] MC link B terminator 
R-TM 





Converter 














图 3-16 M64 系列 系统 连接 总 图 
3.3 外 围 线路 的 检查 及 系统 上 电 


(1) 根据 所 用 的 电 噩 容量 正确 选用 相应 的 电 需 元 件 ， 对 输入 电源 必须 有 手动 切断 装 


Fl ED 
PE (一 一 小 
CR02 | CROl CR05 MC link B terminator 
R-IIM 
cr 


a J 
Insert when 
OO 
了 Md required 
[de 
ce Se 24VDC(+) 
stabilized To next remote 
1 power supply 国庆 24VDC(H) R000 LO unit 
“Tr Class2) FG 
DoWer Power 


NS 一 
To next remote 
LO unit 
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要 有 过 流 保护 装置 。 根 据 机 床 用 户 所 在 区 域 的 电网 情况 相应 加 配 电 源 稳 压 器 。 

(2) 输入 三 相 电 源 电压 值 应 在 系统 要 求 的 范围 内 ,不 要 欠 相 / 缺 相 。 机 床 要 有 确实 的 接 
地 装置 ， 接 地 必须 使 用 铜 条 ， 采 用 共同 接地 方式 。 

(3) NC 电源 必须 使 用 开关 电源 ， 并 且 和 IZO 所 用 的 开关 电源 分 离开 使 用 。LO 单元 输 
入 端 要 根据 COM 端 输 入 的 极 性 选择 源 型 / 漏 型 ， 输 出 回路 要 根据 IO 型 号 确定 连接 方式 。 输 
出 端 感性 负载 要 并 联 二 极 管 ， 并 且 极 性 方向 一 定 正确 连接 。 和 否则 ， 会 烧毁 VO 单元 。 建 议 在 
连接 IO 单元 前 ， 使 用 外 部 24V 触发 输出 回路 ,检查 外 围 有 无 短路 情况 。 

(4) 上 电 顺 序 : 伺服 要 先 于 或 至 少 同时 和 NC 通电。 否则， 通信 连接 无 法 建立 。 

(5) 上 电 前 ， 所 有 的 NC 和 LO 单元 的 电源 插头 要 拔 下 ， 检 查 无 误 后 再 重新 连接 。 

(6) 调试 顺序 

1) 强 电 回路 启动 ， 伺 服部 分 上 电 。 

2) 控制 回路 启动 ，NC 部 分 上 电 。 

3) 设 定 参 数 。 

4) 检查 0 地 址 分 配 ， 传 人 PLC 动作 调试 。 

5) 参数 进一步 优化 ， 工 件 切 前 。 

6) 参数 ，PLC 备份 。 

















3.4 系统 参数 的 设 定 


3.4.1 基本 参数 的 设 定 


机 床 参 数 的 进入 : 每 次 开机 后 按 下 列 步 骤 操 作 进 入 。 
[TOOL/PARAM] 一 一 [ MANU] 一 一 [准备 ] 一 一 [Y] 一 一 [INPUT] 
机 床 参 数 菜单 显示 : 
[基本 | [ 轴 ] [伺服 ] [主轴 ] [菜单 ] 
[机 械 误差 ] [PLC] [ 巨 程式 ] [位 置 开 关 ] [菜单 ] 
基本 参数 简明 设 定 见 表 3-8 所 示 。 

表 3-8 基本 参数 简明 的 设 定 









































名 称 解释 备注 
用 1 或 0 来 指定 第 1 系统 ,第 2 系统 和 PLC 轴 的 有 | 0: 无 效 
#1001SYS ON 
无 1: 有 效 
#1002axisno 指定 各 系统 的 轴 数 和 PLC 的 轴 数 (不 含 主轴 ) 0~6 
A:10km 
#1003iunit 设 定 每 个 系统 和 PLC 参数 的 单位 B:lpm 
#1013axname 设 定 轴 名 称 X,Y,Z,U,V,W,A,B,C 
陈 来 代替 G90 , G91 
#1014incax 增 量 轴 和 名称 dk 
相关 参数 要 076 
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( 续 ) 
名 称 解 释 备 注 
10 1um 
100 10um 
#1015cunit 指定 程式 指令 的 最 小 移动 量 
1000 100pm 
10000 lmm 
es 0: 直线 则 
#1017rot 指定 旋转 轴 和 直线 轴 1 .旋转 
0 : 顺 时 针 旋 转 
#1018cew 指定 轴 的 旋转 方向 1 :省 时 针 旋 转 
i 程式 的 移动 量 以 直径 尺寸 移动 ,实际 的 移动 量 为 指 | 0: 半径 指 定 
邻 值 一 半 。 一 般 用 于 车 床 X 轴 1: 直径 指定 
1:X-Y G17 平 再 
#1025I-plane 初始 平面 的 选择 2:Z-X G18 平面 
3:Y-Z G19 平面 
要 026base-I 
a 必定 组 成 平面 的 基本 轴 地 址 
指定 设 定 在 所 013 中 的 地 址 
#1028base-k 
#039spinno 指定 是 否 有 主轴 0~2 
0: 日 文 
#1043lang 语言 选择 1 :英文 
22 :简体 中 文 
#1063mandog 手动 挡 块 原点 复归 
#1155DOOR _M tae X??) 0 设 定时 产生 ENG PARA 报警 
#1156DOOR _S 输入 0 为 无 效 ,无 固定 装置 号 设 定 100 


























初次 开机 后 设 定 基本 参数 控制 轴 数 后 ， 应 首先 进行 SETUP 设 定 ， 以 便 简化 参数 输入 过 
程 。SET UP 的 设 定 方法 如 下 : 
#(1060) 资料 (1) 一 [INPUT] 
显示 ”标准 参数 设 定 ? ( Y/N)” 





























执行 参数 初始 化 目前 的 参数 








[Y] [NPUT] IN] [INPUT] 
资料 将 依 #1001~#1043 
的 设 定 值 做 参数 的 初始 化 





































“ 执行 格式 化 (FORMAT) ?Y/N)” 





























加 工程 式 区 和 刀具 补偿 资料 初始 化 
( 机 037 设 定 值 改 变 后 需 执行 此 步 ) 

[Y] [INPUT] 
执行 初始 化 ， 输 入 标准 固定 循环 程式 











前 的 资料 状态 









































IN] [INPUT] 


















































显示 ” 设 定 
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当 电 源 接 通 时 ， 此 参数 自动 设 定 为 “0”。 
3.4.2 轴 参 数 的 设 定 


轴 参 数 的 设 定 见 表 3-9。 
表 3-9 ” 轴 参 数 的 设 定 














名 称 只 释 备 注 
#2001rapid G0 快速 运行 最 大 速度 , 视 机 械 情况 而 定 1 ~999999( mm/min) 
#2002clamp G1 最 大 切削 进 给 速度 1 ~999999( mm/min) 





标准 值 :2 或 1 
#2003smgst 加 速 减速 模式 2: 切 前 采用 指数 加 减 











党 




























































































1 :快速 采用 直线 加 减速 
#2004G0t1 (#005 ) 快速 直线 加 减速 的 加 减速 时 间 1 ~4000( ms) 
#008G1tl( 失 007) 切削 指数 加 减速 的 时 间 1 ~ 4000( ms) 
#2011GOback 快速 移动 时 反 向 间隙 
#2012Glback 切削 移动 时 反 向 间 院 人 
#20130T - 轴 的 负 向 限 位 设 定 相 同 值 为 忽略 软 极 | ”与 格 204 .#8205 同 功能 二 者 设 定 范 
#20140T + 轴 的 正 向 限 位 限 围 小 的 优先 
#2018no _ srv 取消 伺服 的 连接 用 于 NC 测试 

















3.4.3 原点 复归 参数 


原点 复归 参数 设 定 见 表 3-10。 
表 3-10 原点 复归 参数 设 定 








































































































名 称 解 释 备 注 
#2025G28rap 原点 复归 时 最 快速 度 设 定 值 应 小 于 或 等 于 #001 
#2026G28crp 原点 复归 时 压 到 碰 块 后 减速 速度 1 ~ 6000mm/min 
#5027C28sf 原点 复归 后 的 原点 偏 和 2 

yz20Sit 尿 忆 发 和 原 上 凡人 必 梯 旱 

De 嵩 移 的 方向 只 能 是 回 零 的 方向 
#2028grmask 栅 格 屏蔽 量 1 ~65535 
通常 设 定 丝 杠 的 螺 距 位 : 
jD029grspe 设 定编 码 器 一 转 的 间距 | 
设 定 减 小 可 加 快 回 零 速度 
0 :正方 向 
#2030dir( - 设 定 参考 点 在 回 零 挡 块 世 
ir(-) 设 定 参考 点 在 回 零 挡 块 的 方向 | 病 乱 商 
i l 0: 有 参考 点 
#2031noref § 定 无 参考 点 的 轴 , 自 动 操作 无 需 回 零 1 .无 参考 点 














1) 栅 格 屏蔽 量 的 设 定 : 为 了 保证 每 次 回 零 都 能 找到 唯一 的 栅 格 点 〈z 相 ) ， 在 回 零 脱 开 
挡 块 时 的 位 置 最 好 在 栅 格 间距 的 中 间 点 附近 。 当 超出 范围 很 大 时 ， 可 以 通过 移动 挡 块 位 置 和 
#2028 来 屏蔽 以 保证 其 在 中 间 点 的 位 置 。 
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| 
ne 











图 3-17 栅 格 屏蔽 量 
2) 测量 方法 : 栅 格 屏蔽 量 如 图 3-17 所 示 。 在 执行 手动 回 零 后 ， 观 察 伺服 诊断 画面 2 中 

的 栅 格 量 的 值 ， 即 为 回 零 脱 开 挡 块 的 位 置 ， 用 其 上 的 栅 格 间隔 值 减 去 栅 格 量 的 值 即 为 过 028 

的 值 。 

3.4.4 伺服 参数 的 设 定 


伺服 参数 的 设 定 见 表 3-11。 





表 3-11 伺服 参数 的 设 定 



























































































































































名 称 解释 备 注 
#2201PC1 电动 机 侧 齿 轮 数 设 定 PC1/PC2 最 小 齿 ee 
#202PC2 机 械 侧 齿 轮 数 轮 比 
#2203PGN1 位 置 环 增益 。 可 改善 加 工 精度 标准 值 33 ,平滑 高 增益 见 详 解 
速度 环 精度 。 值 越 大 ,电动 机 响应 越 好 ,但 震动 也 可 i 
#2205VGN1 标准 值 150 
能 产生 
#2218PIT 丝 杠 螺 距 ,旋转 轴 可 设 定 360 
#2219RNG1 位 置 环 编码 器 分 辩 率 以 编码 器 的 分 状 率 / E30/E33 25000P/R 
OSE104/OSA104 100000P/R 
~ 冲 讶 环 编码 立 度 长 1000 设 定 
#220RNG2 速度 环 编码 器 分 辨 率 A47 设 定 值 100 
#2225MTYP 电动 机 类 型 见 手册 
#5236PTYP 电源 类 型 见 详解 
把 237]L 机 械 负 载 惯量 空 载 设 定 100 
连接 负载 时 产生 的 共振 噪音 可 通 
#5238FHZ 共振 频率 的 设 定 4 本 本 we 
过 增加 设 定 值 来 抑制 


平滑 高 增益 (SHG): 
此 功能 是 MITSUBISHI 伺服 驱动 系统 的 先进 功能 ， 可 通过 提高 位 置 增益 的 同时 来 抑制 震 
动 。 一 般 情 况 下 建议 用 户 采 用 第 三 层 。 平 滑 高 增益 功能 说 明 见 表 3-12。 
表 3-12 平滑 高 增益 功能 说 明 















































NO 名 称 解 释 设 定 层 集 
护 203 PCN1 位 置 增益 1 23 26 33 38 47 
#204 PCN2 位 置 增益 2 62 70 86 102 125 
护 257 SHGC SHG 控制 增益 140 160 187 225 281 
#2208 VIA 速度 环 前 馈 补 偿 设 定 1900 为 标准 SHG 控制 
#2215 FFC 加 速 进 给 前 馈 增益 设 定 100 为 标准 SHG 控制 








采用 平滑 高 增益 功能 注意 事项 如 下 : 
使 用 SVJ2 伺服 时 ， 根 据 电 阻 类 型 设 定 PTPY 值 。 当 使 用 VX-SP 系列 伺服 时 ，CYV 电源 单 
元 连接 到 那个 伺服 单元 ， 就 在 那个 单元 上 设 定 PTYP 值 ， 不 联 CV 的 伺服 单元 PTYP 设 定 0， 
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如 果 CV 连接 的 单元 是 双 轴 单元 (如 : V2-XY) ， 则 PTYP 的 值 在 X、Y 上 都 设 定 。 
#2236 PTYP 设置 要 求 说 明 如 下 : 
(1) MDS-B-VX/SP ( 表 3-13 ) 
PEND CO DY AS98710 54 3 2 0 
一 -一 了 一 本 
amp rtyp ptyp 
表 3-13 MDS-B-VX/SP 设置 说 明 
bit 名 称 
0 #2236 PTYP ptyp 电源 型 式 ptyp 电源 型 式 
1 00 未 连接 81 CR-10 
2 04 CV37 82 CR-15 
3 06 CV-55 83 CR-22 
4 08 CV275 84 CR-37 
5 11 CV-110 86 CR-55 
6 15 CV-150 88 CR-75 
7 19 CV-185 89 CR-90 
22 CV-220 
26 CV-260 
30 CV-300 
37 CV-370 
45 CV-450 
55 CV-550 
8 电源 供应 器 单元 为 电源 回升 型 式 时 , 设 定 为 0 
9 rtyp 外 部 回升 电阻 名 阻 值 功率 
A 0 电源 单元 未 接 
B 1 GZG200W260HMJ 26 80 
2 GZG300W130HMJ * 2 26 150 
3 MR-RB30 13 300 
Ityp 
4 MR-RB50 13 500 
5 GZG200W200HMJ * 3 6.7 350 
6 GZG300W200HMJ * 3 6.7 500 
7 R-UNIT1 30 700 
8 R-UNIT2 15 700 
9 R-UNIT3 15 2.1K 
C 
D 设 定 驱动 器 的 几 种 号 码 
amp 0:MDS-AZB/ZC-V1ZV27SP 
1:MDS-B-SVJ2 ,MDS-A-SVJ 
F 
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(2) MDS-A/B/C-SVJ2 ( 表 3-14) 
EM ES CB AMI 8. T7006 E9432 0 


于 = 和 二 = 


amp rtyp emgx 
表 3-14 MDS-A/B/C-SVJ 有 设置 说 明 


























































































































bit 名 称 
0 
1 
2 
3 
4 emgx 
s 0 外 部 紧急 停止 无 效 
设 定 外 部 紧急 停止 的 功能 
; 4 外 部 紧急 停止 有 效 
8 设 定 回升 电阻 类 型 
9 0 驱动 器 标准 内 藏 电阻 (SVJ2-01 无 内 藏 电阻 ) 
A 1 设 定 禁止 
B 2 MR-RB032(30W) 
rtyp 3 MR-RB12 (100W) 
4 MR-RB32 (300W) 
5 MR-RB30 (300W) 
6 MR-RB50 (500W) 
7~F 设 定 禁止 
C amp 
D 
通常 设 定 1 
F 








3.4.5 主轴 参数 的 设 定 

1. 主轴 挡 位 转速 的 设 定 : 

(1) 者 001 ~ 雪 004 slimtl ~4 在 4 挡 位 下 ， 设 定 电 动机 在 最 高 转速 下 的 主轴 转速 。 模 
拟 量 10V 时 所 对 应 的 转速 。 

(2) 将 005 ~ 将 008 smaxl ~4 在 4 挡 位 下 ， 设 定 挡 位 的 最 高 速度 ，PLC 依照 此 速度 输 
出 换 挡 指令 。Smaxl ~4 近 Slimtl ~4 

(3) 冀 009 ~ 雪 012 ssiftl ~4 设 定 换 挡 速度 。 

(4) 提 3217 TSP ”电动 机 最 高 转速 。 

2. 主轴 定向 的 设 定 

(1) 榴 237 SFNC5 主轴 定位 机 能 的 设 定 见 表 3-15。 

(2) 反 201 PGM ”人 磁 感 定位 和 PLG 定位 时 的 定位 位 置 回路 增益 ， 值 越 大 刚性 越 好 ， 易 
振动 和 偏 摆 。 

(3) 指 202 PCE ”编码 器 定位 位 置 回路 增益 ， 值 越 大 刚性 越 好 ， 易 振动 和 偏 摆 。 
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表 3-15 SFNCS 主轴 定位 机 能 的 设 定 























bit 名 称 设 定 0 的 意义 设 定 1 的 意义 
0 enco 编码 器 定位 无 效 编码 器 定位 有 效 

1 mago 磁 感 定位 器 定位 无 效 磁 感 定位 器 定位 有 效 

2 plgo 电动 机 内 plg 定位 无 效 电动 机 内 plg 定位 有 效 


(4) 起 204 OINP ”定位 到 位 宽度 。 

(5) 冀 205 0SP 定位 切换 位 置 回 路 的 速度 。 

(6) 霓 206 CSP 定位 时 的 减速 率 。 

(7) 拘 207 OPST ”定位 时 偏 移 量 。 
3.4.6 ”机械 误差 

进行 丝 杠 误差 的 补偿 设 定 : 

(1) 二 000 Pinc 机 械 误差 补偿 增 量 法 。0: 绝对 式 ; 1: 增 量 式 。 

(2) 类 001 cmpax 指定 机 械 误差 补偿 轴 的 地 址 。 例 如 : x，y，z。 

(3) 摘 002 drcax 补偿 轴 的 地 址 ， 如 为 丝 杠 螺 距 补偿 与 址 001 设 定 相 同 。 相 对 位 置 补偿 
时 《如 垂直 补偿 ) ， 设 定 实际 补偿 轴 地 址 。 

(4) 插 003 rdvno 参考 点 补偿 地 址 ， 因 参考 点 为 补偿 基准 点 ， 因 此 该 点 的 补偿 地 址 号 
为 正 相 第 一 点 补偿 地 址 减 1。 

(5) 料 004 mdvno 设 定 最 负 侧 补偿 地 址 号 。 

(6) 插 005 pdvno 设 定 最 正 侧 补偿 地 址 号 。 注 意 : 负 侧 一 正 侧 ， 补 偿 地 址 号 从 小 到 大 。 

(7) 灯 006 se ” 设 定 补偿 倍率 ，0 ~99。 

(8) 插 007 spcdy 设 定 基本 轴 的 补偿 间隔 ， 单 位 为 #1015 的 值 。 


3.4.7 PLC 参数 设 定 


设 定 PLC 时 间 继 电器 、 计 数 器 、PLC 资料 和 PLC 位 元 参数 。 

(1) # 指 000 ~ #015 TO ~TI15 对 应 于 10ms 时 间 继 电器 

(2) #6016 ~ 指 095 T16 ~ T95 对 应 于 100ms 时 间 继 电器 

(3) 拍 096 ~ 拍 103 T96 ~ T103 对 应 于 100ms 保持 型 时 间 继 电器 

(4) 硒 449 BITO: 时 间 继 电器 附 值 方式 0: PLC 程序 中 1: 参数 


BIT1 : 计数 句 附 值 方式 0: PLC 程序 中 1: 参数 
(5) #6450 ”BITO: 报警 信息 有 效 0: 无 效 1: 有 效 
BIT1 : 报警 信息 操作 方式 0: 了 寄存 吉 1: R 寄存 右 
BIT2 : 操作 信息 有 效 0: 无 效 1: 有 效 
(6) #6451 BITO: PLC 在 线 编辑 0: 无 效 1: 有 效 
BIT4 : PLC 格式 0: PLC4B 1: GPPW 
BIT5 : CPPW 传输 0: 无 效 1: 有 效 〈FO 画面 不 可 见 ) 


3.5 PLC 程序 的 输入 


当 设 定 完 参数 后 ， 可 将 计算 机 所 编辑 的 PLC 传人 NC 中 ， 进 行动 作 调 试 。MITSUBISHIP- 
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LC 有 两 种 编辑 方式 ， 一 种 为 PLC4B 格式 ， 男 一 种 为 CPPW 格式 。 同 时 ， 还 可 以 在 面板 上 在 
线 编辑 ， 但 PLC 信息 的 编辑 必须 在 计算 机 中 编辑 。 


3.5.1 PLC4B 格式 PLC 传输 
































1. NC 参数 的 设 定 (图 3-18 、 图 3-19) 






































































































































































































































[输出 入 基本 参数 ] 参数 2。1/6 
< 输入 /输出 > #< 编 号 > < 装置 号 码 > < 装置 名 称 > 

资料 输入 9001 2 9002 0 

资料 输出 9003 2 9004 0 

DNC 模 式 9005 2 9006 0 

巨 程式 列 印 9007 2 9008 0 

PLC 输 入 /输出 。 9009 2 9010 0 

要 ) 资料 ( ) 

工件 贡 工 IO 参数 准备 菜单 
图 3-18 ”NC 输出 /人 基本 参数 设 定 

[输出 人 装置 参数 ] 装置 0 一 一 参数 2,2/6 
# 

9101 装置 名 称 FDD 9111 DC2/DC4 | 3 9121 

9102 传送 速度 1 9112 CR 输出 1 | 9122 

9103 停止 位 元 3 9113 EIA 输 出 0 | 9123 

9104 同位 有 效 0 9114 导数 100| 9124 

9105 偶数 同位 0 9115 同位 V 0 9125 

9106 字 元 长 度 3 9116 过 时 时 间 30 

9107 终端 型 式 3 9117 DR 无 效 0 

9108 沟通 方式 3 9118 DATA ASCII 1 

9109 DC CODE 同 位 | 1 

机 ) 资料 ( ) 

工件 加 工 LO 参数 准备 菜单 
图 3-19 ”NC 输出 /入 装置 参数 设 定 
2. 通信 软件 COMUAT64 参数 设 定 (此 软件 默认 COMI1 口 ) 
由 ComUATE4 [_ [DT xj 


三 责 一 司 到 | 钨 | 加 | 本 硬 A| 汉 
x< PLC Program Transfer Utility [BND-655WG36-AG] >xCMELDAS 64> 
Copyright CG> MITSUBISHI ELECTRIC CORPORATION 1994. all rights reserved 

















Baud Rate ?9600 48@60 2499 i1280 609 3@80 
Data Length 8 
Stop Bit -iE ] 
Parity 日 Ds EEUEN> NCNONE> 
: ON | 


Monitor 


Com- Mode EH TRANSMIT 量 J2H3I9 


| File Nane 全 生生 
Execute ? BN START MS—DOS 


[Monitor] 

Transmit Data : 

Receive Data : 

Message : Enter File Name 


hrrow Key [UP]IDOWN]JILEFT]IRIGHT] : Item Select 

















图 3-20 通信 软件 COMUAT64 参数 设 定 
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人。 [输入 出 ] 画 面 #(99)DATA(250) 做 PLC 输入 出 。 
通信 电缆 配 线 如 图 3-21 所 示 。 


NC 侧 计算 机 (9 忆 ) NC 侧 计算 机 (9 忆 ) 
1 一 | 一 
2 2 3 3 
3 3 4 8 
4 4 5 7 
3 下 攻 i 
6 7 20 = “6 
: a a 
20 yy 
J 

a b) 





图 3-21 通信 电缆 配 线 
a) DC CODE 方式 b) RTS/CTS 方式 


3.5.2 GPPW 格式 PLC 程序 输入 


参数 : #6451 ”BITO :， PLC 在 线 编辑 。 

BIT4: GPPW 格式 PLC。 

BIT5: GPPW 通信 方式 (此 位 设 定 为 1，F0 画面 不 可 见 ) 。 
执行 GCPPW 格式 通信 NC 侧 参数 不 用 设 定 。 
GPPW 侧 操 作 : 
(1) 建立 PLC 工程 ， 注 意 PLC 类 型 的 选择 Q,ACPU ，Q4A ， 如 图 3-22 所 示 。 
(2) 编辑 PLC 程序 ， 详 见 GX 软件 开发 手册 。 
(3) 建立 通信 ，GPPW 参数 : COM1 ，19200。 


= 
FIC Tree 


[a — ] 


ES tp Label settinge 





= Ladder te Do not use lab 
rT SEC MELSAhP—I. Use label 
[Select whern usinge ST 
FE and structures) 


TT 








T Device memorw data which is the same as Proaeram data’ ss name 





Satup Proijiect mame 


T Setup Froiject name 


DriwverPatl 
二 


Title 











图 3-22 ”建立 PLC 工程 
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NC 程序 区 FORMAT: [ONLINE] -| FORMAT PLC MEMORY] ， 如 图 3-23 所 示 。 


E34 
Cormection target informatiaor. 


Conmection COML < [ELL module 
le delim [et | si Gan 


Target memory FLL FADewice memory 更 


Format Type 
i Do not create a user setting svstem area [the necessary svstem a 


人 Create a user settine system area 
Execute Close 


图 3-23 ”NC 程序 区 FORMAT 








NC 程序 输入 : [ONLINE] 一 [ WRITE TO PLC |] ， 如 图 3-24 所 示 。 


sa mol i 开工 -1 工 c | 
也 


= 
Connmectine OM1 <——>EFLC module 
ELC Cornmectiorn 可 Emo 所 Statiorn Fast FILC type Bar 


Tareet [eic FAM/Dewice memory =| Title II 


File selectiorn | Dewice data| Frogram | Common| Local 1 
FaramtProg | Select a11| nacel all selectid a 
nse | 


een reeeme Sree |FIC FAM/Dewvice memory 























下 Fr oer am 
2 
=-[ 弛 ] Dewvice comment 

i …[] COMMENT 


二 [a] Parameter 


Related Eurctioms 一 


记 ] FLC“ HetworK 3emote operation.. | 
rr 
ls ee es | 

‘ree Space wolumd a [ Bytes ote 让 Evytes 


Pace volume 















































图 324 NC 程序 输入 
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3.5.3 PLC 系统 部 分 运行 测试 


1. 确定 外 部 信和 号 和 操作 面板 地 址 的 正确 性 

系统 占用 点 : 原点 x17 ~ xla ( 闭 点 ) ， 硬 限 位 x20 ~x23，x28 ~ x2a ( 闭 点 )。 

2. 运行 模式 的 建立 

原点 模式 -Y20C， 如 果 需 要 快速 回 零 接 通 快 速 模式 -Y22 ,了 。 

手动 模式 -Y208 。 

快速 模式 -Y22E， 同 时 接 通 Y208 。 

手 轮 模式 -Y209 ， 同 时 接 通 Y24F。 

记忆 模式 -Y210。 

MDI 模式 -Y213 。 

DNC 模式 -Y211。 

3. 运行 速度 的 建立 

Y2A0 ~ Y2A4- 切 削 速 度 ， 寄 存 器 速度 方式 -Y2A7，R132， 

Y2B0 ~ Y2B4- 手 动 速度 ， 寄 存 器 速度 方式 -Y2B7，R136。 

Y2A8 ~ Y2A9- 快 速 速度 ， 寄 存 器 速度 方式 -Y2AF，R140。 

Y248 ~ Y249- 手 轮 倍 率 ， 无 论处 于 何 种 运行 模式 ， 两 种 速度 值 都 不 能 为 0， 否 则 产生 
MO01 102 报警 。 

4. 手动 轴 选 择 的 建立 

Y1D8 ~ Y1DB- 轴 正 向 选择 。 

Y1E0 ~ Y1E3- 轴 负 向 选择 。 

Y2C0 ~ Y2C2- 手 轮轴 选 。 

5. 主轴 辅助 功能 编制 

M 代码 的 译 码 -R20，M 代码 寄存 器 。 

主轴 倍率 -Y288 ~ Y28A ， 寄 存 器 速度 方式 -Y28F，R148。 

主轴 正 反 转 -Y2D0，Y2D1。 

辅助 功能 完成 -Y226。 


3.6 资料 备份 及 恢复 


在 NC 中 资料 的 储存 主要 由 FROM 和 SRAM 组 成 ，FROM 含有 系统 版 本 资料 、 使 用 者 
PLC 和 NC 序号 ,而 SRAM 则 含有 OPTION 、 机 械 参 数 、 刀 具 补偿 、 加 工程 式 和 工件 坐标 补 
偿 等 相关 资料 。 一 般 而 言 FROM 的 资料 不 易 丢失 ， 至 于 SRAM 内 部 资料 的 存储 是 依靠 NC 内 
部 的 电池 来 维持 ， 一 旦 电池 没 电 或 是 执行 硬件 格式 化 就 会 造成 资料 流失 。 因 此 对 于 这 方面 的 
资料 ， 机 械 厂 需 将 调试 好 机 床 的 资料 备份 ， 以 便 日 后 调试 和 维修 用 。 资 料 备份 一 般 情况 下 有 
两 种 方式 ， 一 种 是 通过 RS-232C 传输 到 计算 机 中 备份 ， 另 一 种 是 备份 在 NC 上 的 备份 卡 上 。 


3. 6.1 RS-232C 传输 方式 
1. 资料 输出 步骤 (图 3-25 ) 
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按 以 上 介绍 的 接线 方式 连接 ， 注 意 计算 机 的 地 
和 机 床 侧 的 地 要 共 地 


信 口 的 设 定 ， 一 般 为 2 







































































PLC 停止 [FOI[IMENUIJ] [FILE] [4RUN/STOP] 
1 
给 出 相关 资料 资料 输出 方法 








DPIAGMNIYOUT 一 输出 画面 
QD 开启 系统 参数 
#(1060) 资料 (64)( S) 两 次 INPOUT 

















@ 加 工程 序 输出 : # (1) 资料 ( ALL) 
@ 维修 资料 输出 
#( 99) 资料 (ALL1) 参数 

#( 99) 资料 (ALL2) 档案 资料 
#( 99) 资料 (250) PLC 资料 











图 3-25 ”RS-232C 资料 输出 
2. 资料 输入 步骤 (图 3-26) 
相交 


连接 输入 /出 装置 

































































资料 输入 方法 
[DIAGN/IN/OUT] 一 [输入 ] 夯 面 
@@ 加 工程 序 输入 

#(1) 资料 ( ) INPUT 
@@ 维修 资料 输入 

#(99) 资料 (。 ) INPUT 
分 别 输入 ALLLALL2， 

#( 99) 资料 ( 250) INPUT 





























图 3-26 ”RS-232C 资料 输入 


3.6.2 资料 备份 卡 存储 方式 


HR4 存储 卡 安装 在 64 系统 的 CBUS# 相 上 ， 其 内 部 可 存储 用 户 PLC、 参 数 、OPTION 等 。 
其 操作 中 会 要 求 操 作者 停止 PLC。 

资料 备份 卡 存储 步 又 如 下 : 

(1) [TOOLZPARAM 一 [ 沫 单 ] 一 [准备 ] 一 下 一 页 ,出 现 图 3-27 所 示 画 面 。 


[OPEN BACKUPI] PARAM 3.2/2 





拭 ) 
并 件 加 工 IO 参数 准备 菜单 


图 3-27 打开 数据 备份 界 本 
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(2) 按 下 LY], 会 出 现 图 3-28 所 示 备 份 /恢复 画面 。 











[BACKUP] PARAM 3 
Please execute “EMERGENCY STOP” before operation 
#1 BACKUP ”备份 BACKUP INFORMATION 
#2 RESTORE 恢复 SAVE DATE 04/05/31 11:30 
SER.NO. M6012345678 
# ) 
工件 加 工 J/O 参数 准备 菜单 














图 3-28 进入 数据 备份 界 男 











至 此 ， 备 份 操作 结束 。 


第 4 章 华中 系统 


华中 “ 志 纪 星 ” 数 控 系 统 是 在 华中 1 型 、 华 中 2000 系列 数控 系统 的 基础 上 ， 满 足 用 户 
对 低 价格 、 高 性 能 、 简 单 、 可 靠 的 要 求 而 开发 的 数控 系统 ， 适 用 于 各 种 车 、 铣 、 加 工 中 心 等 
机 床 的 控制 。 世 纪 星 系列 数控 系统 (HNC-21T、HNC-21M/A22M) 相对 于 国内 外 其 他 同等 档 
次 数控 系统 ， 具 有 以 下 几 个 鲜明 特点 : 

(1) 高 可 靠 性 : 选用 能 人 式 工业 PC; 全 密封 防 静 电 面 板结 构 ， 超 强 的 抗 干扰 能 

(2) 高 性 能 : 最 多 控制 轴 数 为 4 个 进 给 轴 和 1 个 主轴 ,支持 4 轴 联 动 ; 全 汉字 操作 界 
面 、 故 障 诊断 与 报警 、 多 种 形式 的 图 形 加 工 轨 迹 显示 和 仿真 ， 操 作 简便 ， 易 于 掌握 和 使 用 。 

(3) 低 价位 : 与 其 他 国内 外 同等 档次 的 善 及 型 数控 系统 产品 相 比 ， 世 纪 星 系列 数控 系 
统 性 价 比较 高 。 如 果 配 套 选 用 华中 数控 的 全 数字 交流 伺服 驱 劲 和 交流 永 磁 同步 电动 机 、 何 服 
主轴 系统 等 ， 数 探 系统 的 整体 价格 只 有 国外 同 档次 产品 的 1Z2 到 173 。 

(4) 配置 灵活 : 可 自由 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 接口 、 模 拟 接口 交流 伺服 驱动 单元 或 步 进 
电动 机 驱动 单元 ; 除 标准 机 床 控制 面板 外 ， 配 置 40 路 光电 隔离 开关 量 输入 和 32 路 功率 放大 
开关 量 输出 接口 、 手 持 单元 接口 、 主 轴 控 制 接口 与 编码 器 接口 ， 还 可 扩展 远程 128 路 输入 / 
128 路 输出 端子 板 。 

(5) 真正 的 闭环 控制 : 世纪 星系 列 数控 系统 配置 交流 伺服 驱动 器 和 伺服 电动 机 时 ， 伺 
服 驱 动 器 和 伺服 电动 机 的 位 置信 号 实时 反馈 到 数控 单元 ， 由 数控 单元 对 它们 的 实际 运行 全 过 
程 进 行 精确 的 闭环 控制 。 

华中 “世纪 星 ” 数 控 系 统 目 前 已 广泛 用 于 车 、 铣 、 磨 、 锻 、 齿 轮 、 仿 形 、 激 光 加 工 、 
纺织 、 医 疗 等 设备 ， 适 用 的 领域 有 数控 机 床 配套 、 传 统 产 业 改 造 、 数 控 技 术 教 学 等 。 

华中 世纪 星系 列 数控 装置 采用 先进 的 开放 式 体系 结构 ， 内 置 谍 入 式 工 业 PC 机 ， 配 置 
7.7" 彩 色 液 晶 显 示 屏 和 通用 工程 面板 ， 全 汉字 操作 界面 、 故 障 诊断 与 报警 、 多 种 形式 的 图 形 
加 工 轨迹 显示 和 仿真 ， 操 作 简 便 ， 易于 掌握 和 使 用 。 集 成 进 给 轴 接 口 、 主 轴 接 口 、 手 持 单 元 
接口 、 内 般 式 PLC 接口 于 一 体 。 可 自由 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 接口 、 模 拟 接口 的 交流 伺服 单 
元 或 步 进 电动 机 驱动 器 。 内 部 已 提供 标准 车 床 控制 的 PLC 程序 ， 用 户 也 可 自行 编制 PLC 程 
序 。 采 用 国际 标准 G 代码 编程 ， 与 各 种 流行 的 CADZCAM 自动 编程 系统 兼容 ， 具 有 直线 、 
圆 弧 、 螺 纹 切 削 、 刀 有 具 补偿 、 宏 程序 等 功能 。 支 持 硬 盘 、 电 子 盘 等 程序 存储 方式 以 及 软驱 、 
DNC、 以 太 网 等 程序 交换 功能 。 具 有 低 价格 、 高 性 能 、 配 置 灵活 、 结 构 紧 凑 、 易 于 使 用 、 可 
靠 性 高 的 特点 。 


















































4.1 使 用 前 注意 事项 


4.1.1 部 件 结 构 
华中 数控 装置 型 号 编号 说 明 如 下 ， 
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应 用 类 型 
M: 铣削 类 
T' 车 削 类 






























制 接口 类 型 
.用 于 本 公司 HSV-11 系列 伺服 单元 i 
,用 于 脉冲 式 伺服 或 步 进 驱动 单元 人 

模拟 电压 控制 的 伺服 单元 :IDE 硬 
色 拥 有 以 上 全 部 功能 



























































口 口 口 口 口 口 口 


口 
口 
口 
口 
口 
口 
加 


口 口 口 口 口 口 口 口 
口 口 口 口 口 口 口 口 


口 
口 
口 
口 
口 
口 
口 
D 


DOOODODODoOooo EO 
DOOOOOOOD OOOD OODDOD 
固 回 回回 回 口 口 口 口 口 口 口 口 口 
BOOOOOOO OOO OO 








图 4-1 数控 装置 结构 图 








4.1.2 安装 形式 
电 柜 指 吊 挂 、 操 作 台 、 电 控 柜 等 装置 。 在 设计 电 柜 时 应 注意 下 列 内 容 : 
(1) 如 图 42 所 示 ， 应 注意 在 数控 装置 的 背面 与 电 柜 壁 之 间 留 有 100mm 的 间隙， 以 便 
插 接 与 数控 装置 相连 的 电 绕 ， 便 于 电 柜 内 空气 流通 和 散热 。 











口 
OoOoOooooooo ”WwwDO 
日 日 BO :ODODE 口 


DE OU :DUU EEE 
回 口 口 品 口 巴 口 口 : 口 D 口 加 DO 口上 口 




















图 42 安装 形式 示意 图 
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(2) 电 柜 的 结构 必须 达到 IP54 防护 等 级 ， 特 别 注意 下 列 要 求 : 

1) 制造 电 柜 的 材料 应 能 承受 机 械 、 化 学 和 热 应 力 以 及 正常 工作 中 碰 到 的 湿度 影响 。 

2) 在 电 柜 门 等 接 缝 处， 应 贴 密封 条 ， 密 封 所 有 缝 际 。 

3) 电缆 入 口 应 密封 ， 在 现场 应 容易 再 打开 。 

4) 采用 风扇 或 热 交换 器 等 对 电 柜 散热 ， 使 空气 对 流 。 

5) 若 采 用 风扇 散 热 ， 在 进 风 /出 风口 必须 使 用 空气 过 滤 网 。 

6) 小 心 灰 全 从 散热 孔 进 入 。 灰 尘 或 切削 液 、 雾 可 能 从 微小 颖 除 和 进 风 / 出 风口 进入 数 
控 装 置 ， 依 附 在 电路 板 上 ， 使 绝缘 老化 ， 从 而 导致 故障 ， 因 此 需 注 意 通风 孔 侧 的 环境 和 空气 
流向 ， 流 出 气体 应 该 朝向 污染 源 ， 如 图 4-3 所 示 。 














机 床 加 工 侧 

















攻 二 | 


图 4-3 机柜 设计 空气 流向 示意 图 








(3) 电 柜 内 部 温度 应 不 高 于 50。 否则 会 损坏 柜 内 器 件 ， 应 采用 更 有 效 的 散热 措施 。 

(4) 数控 装置 面板 必须 安装 在 冷却 液 和 其 他 液体 直接 溅 射 不 到 的 地 方 。 

(5) 减少 电磁 干扰 ， 使 用 50V 以 上 直流 或 交流 供电 的 部 件 和 电缆 ， 应 与 数控 装置 保留 
100mm 以 上 的 距离 。 

(6) 设计 时 应 考虑 将 数控 装置 安装 在 易于 调试 、 维 修 的 地 方 。 


4.1.3 环境 要 求 


1. 气候 环境 

华中 数控 装置 在 以 下 气候 环境 中 能 正常 工作 : 

环境 温度 : 0 ~40%C 

相对 湿度 : 30% ~95% (无 冷凝 水 ) 

大 气压 强 : 86 ~ 106kPa 

2. 海拔 高 度 

华中 数控 装置 在 海拔 高 度 1000m 以 下 均 能 正常 工作 。 

3. 运输 和 存放 

华中 数控 装置 能 在 40 ~55°C 温度 范围 内 运输 和 存放 ， 并 能 经 受 温度 高 达 70"C、 时 间 不 
超过 24 小 时 的 短期 运输 和 存放 。 但 应 采取 防潮 、 防 振 和 抗 冲击 措施 以 免 损 坏 数控 装置 。 

4. 机 械 环境 

数控 装置 应 尽量 远离 振 源 安 装 或 采取 附加 措施 ， 以 防止 振动 、 冲 击 和 碰撞 的 不 良 影响 。 
如 果 数 控 装 置 只 能 安装 在 振 源 附近 ， 必 须 采 取 措 施 保证 不 会 引起 数控 装置 共振 ， 振 幅 必 须 小 
于 0.05mm (频率 范围 555Hz)。 
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5. 环境 污染 
数控 装置 在 运输 、 存 放 和 使 用 时 ， 应 采取 措施 避免 强 微波 辐射 和 强 电磁 干扰 。 防 止 超 量 
污染 物 〈 如 灰尘 、 酸 类 物 、 腐 蚀 性 气体 、 盐 类 物 等 ) 侵入 和 工作 在 强 振动 环境 中 。 


本 市 介绍 HNC-21 数控 装置 的 接口 功能 及 其 与 其 它 装 置 、 单 元 的 连接 与 使 用 。 


如 图 44、 图 4-5 所 示 为 HNC-21 数控 装置 与 其 他 装置 、 单 元 连接 的 总 体 框图 和 连 线 图 。 


HNC-21 


XS40-XS43 K-- 一 沾 HSV-11 伺 服 驱 动 装置 








图 44 总 体 框图 

注 : 

(1) 如 图 4-4 和 图 4-5 所 示 ，HNC-21 数控 装置 通过 XS40 ~ XS43 控制 HSV-11 型 伺服 驱 
动 髓 ， 通 过 XS30 ~ XS33 控制 其 他 类 型 的 进 给 装置 。 

(2) 一 套 系 统 中 的 进 给 装置 类 型 可 以 相同 ， 也 可 以 不 同 ,但 最 多 只 能 连接 四 个 进 给 轴 。 
4.2.2 功能 描述 


1. 数控 装置 
HNC-21 数控 装置 背面 接口 如 图 4-6 所 示 。 














XS1: 电源 接口 XS2: 外 接 PC 键盘 接口 

XS3 : 以 太 网 接口 XS4 : 软驱 接口 

XS5 ，RS232 接口 XS6: 远程 IO 板 接 口 

XS8 : 手持 单元 接口 XS9 ;主轴 控制 接口 
XS10、XS11: 输入 开关 量 接口 XS20 、XS21 : 输出 开关 量 接口 





XS30 ~ XS33 : 模拟 式 、 脉 冲 式 〈 含 步 进 式 ) 进 给 轴 控 制 接口 
XS40 ~ XS43 : 串 行 式 HSV-11 型 伺服 轴 控 制 接口 
车 使 用 软驱 单元 则 XS2、XS3 、XS4 、XS5 为 软驱 单元 的 转 接口 。 
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共 可 以 接 四 个 


世纪 星 数 控 装 置 
ZXC-21 





























ys DC24V 
电源 Ay54V 


开关 量 输出 匡 电 
开关 量 输出 


开关 量 输入 [全 


开关 量 输入 



































图 4-5 





XS4 软 驱 ”XS9 主 轴 XS30 轴 0 XS31 轴 1 XS32 轴 2 XS33 轴 3 XS5 RS232 XS6 扩 展 LO 














Doooocooo 
9o00900000 
ooooocooo 
O0000000 












(0) 《9/ 
‘0) 《07 


O00000000000 
oo000o000000000 
oo00000000000 
O000000000000 





XS20 XS21 XS10 XS11 XS8 
XS1 电源 输出 (0~15) 输出 输入 输入 
(16~31) (0~19) (20~39) 


图 4-6 ”HNC-21 数控 装置 接口 图 








手 操 盒 。 轴 串 口 2 





2. 软驱 单元 〈 选 件 ) 
软驱 单元 提供 3. 5 英寸 软盘 驱动 咒 、RS232 接口 、PC 键盘 接口 、 以 大 网 接口 。 需 要 通 
过 转 接 线 与 HNC-21 数控 装置 连接 使 用 。 软 驱 单 元 接口 如 图 4-7 所 示 。 





XS5:RS232 接 口 人 | es 























XS2:PC 键 盘 接口 、| 














XS3: 以 太 网 接口 














图 4-7 软驱 单元 接口 图 


前 视图 接口 用 于 和 外 部 计算 机 连接 ， 后 视图 接口 用 于 和 HNC-21 连接 。 图 4-7 中 各 接口 
及 转 接口 的 引 脚 定义 与 图 4-6 中 各 同名 接口 相同 。 在 软驱 单元 内 部 ， 已 用 电缆 将 XS5 与 
XS5' 、XS2 与 XS2'、XS3 与 XS3 ' 之 间 的 对 应 引 脚 相连 。 

3. 手持 单元 〈 选 件 ) 

手持 单元 提供 急 停 按钮 、 使 能 按钮 、 工 作 指 示 灯 、 坐 标 选择 (OFF、X、Y、Z4) 、 倍 率 
选择 (Xl1、X10、X100) 及 手 摇 脉 冲 发 生 器 。 手 持 单元 仅 有 一 个 DB25 的 接口 ， 如 图 4-8 所 
示 。 手 持 接口 插头 连接 到 HNC-21 数控 装置 的 手持 控制 接口 XS8 上 。 


















XP8 (DB25) 
( 头 针 座 孔 ) 





图 4-8 手持 单元 接口 图 





4. LO 端子 板 选 件 
LO 端子 板 分 输入 端子 板 (图 4-9) 和 输出 端子 板 (图 4-10) 两 种 ,通常 作为 HNC-21 
数控 装置 XS10、XS11 、XS20 、XS21 接口 的 转 接 单元 使 用 ， 以 方便 连接 及 提高 可 靠 性 。 
输入 端子 板 与 输出 端子 板 均 提 供 NPN 和 PNP 两 种 端子 。 每 块 输 入 端子 板 含 20 位 开关 量 
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输入 端子 ; 每 块 输出 端子 板 含 16 位 开关 量 输出 端子 及 急 停 (两 位 ) 与 超 程 (两 位 ) 端子 。 
(1) 输入 端子 板 


D0D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8D9D10D1IDI2D13DI4 DIS DI6 D17 DI8 DI9 


oo0 
小 已 
呈 字 
a 
中 


+24VGNDNCNC NON1I N2 N3 N4 NS NON7 N8 N9NIONIINI2NI3 NI4 NISNI6 NI7 N18 N19 








图 4-9 输入 端子 板 接口 图 
(2) 输出 端子 板 


O 


LED16 LEDO LED2 LED4 LED6 LEDS8 LED10 LED12 LED!14 


ID TITIINDII NON) 


LED1 LED3 LEDS LED7 LED9 LEDI1 LED13 LED15 


(0) 


加 


oooooooooo8 
An 


HC5301-9 
OUTPUT 


+24VGND NCNC NONI1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9NIONIINI2N13 NI4 NISNC NC ES3 OT2 


DB25/M 
oooooooooooo 


2 


本 


O 
(0) 


O +24VGNDNCNC PO Pl1 P2 P3 P4 PS P6 P7 P8 P9 P10P11 P12P13P14 P15 NCNCESIOTI O 








图 4-10 输出 端子 板 接 口 图 





5. 远程 IO 端子 板 〈 选 件 ) 

远程 MO 端子 板 分 远程 输入 端子 板 (图 4-11) 与 远程 输出 端子 板 (图 4-12) 两 种 。 
HNC-21 数控 装置 通过 X56 控制 ， 最 多 可 连接 4 块 远程 输入 端子 板 与 4 快 远程 输出 端子 板 。 

每 块 远程 输入 端子 板 提供 32 位 输入 开关 量 端子 ， 并 且 支 持 NPN 和 PNP 两 种 信号 类 型 。 
每 块 远程 输出 端子 板 提 供 32 位 NPN 开关 量 输 出 端子 。 

(1) 远程 输入 端子 板 


HC5105 IMPUT BOARD 


LEDO LEDI LED? LED3 LED4LEDS LED6LEDT LED8LED9LEDIOLEDIILED12LEDI3IEDI4IED15 IEDI6IEDI7IED18LEDI9LED20LED2ILED22 LED LED24LED25IED26LED27TED28IED29IED30 LED31 


OOOOOOOOOOOOOOOO OOOOOOOOOOOOOOOO 


NO NI1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8N9 NIONIINI2NI3 NI4NI5NI6NI7 NI8 NI9NW N21 N22 NBNAAN2S N26 N27 N28N» N30NB1GND+AV 


J3SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS 
SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS 


PO Pl P2P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 PIOP11P12P13P14P15P16 PI7PI8PI9 P20 P21P22P23 P24 P25P26P27P28P29 P30P31GND HV 





图 4-11 远程 输入 端子 板 接口 图 
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J1: 与 数控 装置 或 上 级 远程 VO 端子 板 连 接 接 口 。 
了 2: 与 下 级 远程 V0 端子 板 连接 接口 。 

了 3: 输入 开关 量 NPN、PNP 以 及 DC24V 电源 闹 子 。 
(2) 远程 输出 端子 板 


oO 


OOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO 


LED3 LED3 LED29 LED28 LEDY? LED26 LED2S IED24IED23IED22LED2ILED20 TEDI9 LEDISLEDI?LEDIGLEDIS LEDI4 IEDI3 LEDI2LEDIL LEDIO LEDO9 LEDOS LEDO? LEDO6 LEDOSLEDOA LEDO3LEDO?LEDOL LEDOO 


SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS 
“DeeeesesseSeeSSeSSSSeSSeSeGSeSeSeSSSSeSeSeeSeSS 
O 〇 [IN3IN3UN29N28 N27 N26N25N24N23 N22N21N20N19N18NI7NIG6NISNI4NI3NI2NI1NI0 N9 N8 N7 N6 N5N4 N3 N2 NLNOGNDI2TR 


图 4-12 ”远程 输出 端子 板 接口 图 


Jl DB9/M 


cm 
| 
© 
S 
cq 


C5205 REMOTE OUTPUT © 
DB9 


J2 





J1: 与 数控 装置 或 上 级 远程 VO 端子 板 连 接 接 口 。 
J2: 与 下 级 远程 IO 端子 板 连 接 接 口 。 
J3: 输出 开关 量 (NPN) 型 和 DC24V 电源 端子 。 


4.2.3 供电 与 接地 


1. 供电 要 求 

华中 数控 装置 由 外 部 电源 供电 ， 外 部 电源 可 以 是 AC24V 或 DC24V 100W。PLC 的 外 部 
电源 为 DC24V， 功 率 不 低 于 50W。 电 源 线 采用 屏蔽 电缆 或 双 绞 线 。 

2. 供电 方式 一 

采用 AC24V + DC24V 供电 (图 4-13)。 


外 部 电源 1 
AC24V 之 100W |AC24V 
外 部 电源 2 
AC24V 过 50W 


3. 供电 方式 二 
采用 DC24V 供电 (图 4-14)。 


XS1 








HNC-21 
































图 4-13 ”供电 方式 
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外 部 开关 电源 


DC24V 
之 150W 























图 4-14 供 电 方式 二 








4. 接地 

(1) 接 大 地 

XS1 的 6 脚 在 内 部 已 与 数控 装置 的 机 壳 接 地 端子 连通 。 由 于 电源 线 电缆 中 的 地 线 较 细 ， 
因此 ， 必 须 单独 增加 一 根 截 面积 不 小 于 2. 5mm 的 黄 绿 铜 导线 作为 地 线 与 数控 装置 的 机 壳 接 
地 端子 相连 。 

(2) 接 信号 地 

XS1 的 4 脚 在 数控 装置 内 部 已 与 XS10、XS11 、XS20 、XS21 开关 量 接口 的 1、2、14、 
15 脚 连通 。 但 为 了 提高 开关 量 信 号 的 抗 干扰 能 力 ，XS10 、XS11 、XS20 、XS21 开关 量 接口 
的 1、2、14、15 脚 应 采用 单独 的 电线 连接 到 外 部 DC24V 电源 地 上 ， 以 减少 流 过 XS1 的 4 脚 
(24V 地 ) 的 电流 ， 如 图 4-15 所 示 。 




















HNC-21 


图 4-15 信和 号 地 接地 示意 图 

若 某 些 输入 /输出 开关 量 控制 或 接收 信号 的 电 元 气 件 (如 继电器 、 按 馈 灯 、 接 近 开关 、 
霍 尔 开关 ) 的 供电 电源 是 单独 的 ， 则 其 供电 电源 必须 与 输入 /输出 开关 量 的 供电 电源 共 地 。 
否则 ， 数 控 装置 不 能 通过 输出 开关 量 可 靠 。 软驱 单 元 数控 装置 
地 控制 这 些 元 器 件 ， 或 从 这 些 元 器 件 接收 
信号 。 
4.2.4 ”数控 装置 与 软驱 单元 的 连接 

软驱 单元 含 3.5 英寸 软盘 驱动 器 及 标 
准 PC 键盘 接口 (小 圆 口 ) 、RS232 接口 、 
以 太 网 接口 。 各 接口 的 功能 和 引 脚 定义 与 


HNC-21 数控 装置 完全 相同 。 图 4-16 所 示 
为 软驱 单元 与 数控 装置 的 连接 图 。 图 4-16 数控 装置 与 软驱 单元 的 连接 框图 








键盘 扩展 线 -| a 


网 络 扩展 线 -xss 





HNC-21 
软驱 扩展 线 





-|| Xs4 


串口 扩展 线 -| xss 
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图 4-16 中 连接 软驱 单元 的 四 根 扩展 线 接线 方式 ， 均 以 相应 引 脚 一 一 对 应 焊接 ， 如 图 4- 
17 所 示 。 
XS2'| 电缆 长 度 <1 米 ”|&32 
19 91 












































图 4-17 软驱 单元 的 接线 图 





软驱 单元 与 HNC-21 数控 装置 之 间 的 距离 主要 是 受 软 驱 连 接 电缆 的 长 度 限制 ， 所 以 二 者 
之 间 的 电缆 长 度 不 宜 超过 lm。 


4.2.5 数控 装置 与 外 部 计算 机 的 连接 


HNC-21 数控 装置 可 以 通过 RS232 或 以 太 网 接口 与 外 部 计算 机 连接 ， 并 进行 数据 交换 与 
享 。 在 硬件 连接 上 ， 可 以 直接 由 HNC-21 数控 装置 背面 的 XS3 、XS5 接口 连接 ， 也 可 以 通 
过 软驱 单元 上 的 串口 接口 进行 转 接 。 

1. 通过 RS232 接口 与 外 部 计算 机 连接 (图 4-18、 图 4-19) 

2. 连接 以 太 网 

通过 以 太 网 口 与 外 部 计算 机 连接 是 一 种 快 
捷 、 可 靠 的 方式 。 可 以 是 与 某 台 外 部 计算 机 直接 
电缆 连接 (图 420、 图 4-21), 也 可 以 是 先 连 接 
到 HUB (集线器 ) ， 再 经 HUB 连 人 和信 局域网， 与 局 
域 网 上 的 其 他 任何 计算 机 连接 (图 4-22、 图 4- 
23 ) 。 在 硬件 上 ， 可 以 直接 使 用 HNC-21 背面 的 以 
太 网 接口 连接 ， 也 可 以 通过 软驱 单元 转 接 后 , 用 “图 4-18 数控 装置 通过 RS232 接口 村 
软驱 单元 上 的 以 太 网 口 连接 。 PC 连接 (没有 软驱 单元 的 情况 ) 
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~、 
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HNC-21 软驱 单元 数控 装置 





PC 计算 机 


























图 4-19 ”数控 装置 通过 RS232 接口 与 PC 连接 (有 软驱 单元 的 情况 ) 











(1) 直接 电缆 连接 
PC 计算 机 数控 装置 
































图 4-20 ”数控 装置 通过 以 太 网 口 与 PC 直接 电缆 连接 (没有 软驱 单元 的 情况 ) 
软驱 单元 数控 装置 

















PC 计算 机 



















































































图 4-22 ”数控 装置 通过 以 太 网 口 与 PC 局 域 网 连接 (没有 软驱 单元 的 情况 ) 
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HUB( 集 成 器 ) 
































CO O CO O 
co ~ 上 iD 一 











4-23 ”数控 装置 通过 以 太 网 口 与 PC 局 域 网 连接 (有 软驱 单元 的 情况 ) 
4.2.6 数控 装置 开关 量 输 入 /输出 


1. 开关 量 输 入 /输出 接口 
世纪 星 HNC-21 数控 开关 量 输入 /输出 接口 有 本 机 输入 /输出 (可 通过 输入 /输出 端子 板 

















转 接 ) 和 远程 输入 /输出 两 种 ， 其 中 本 机 el 
输入 有 40 位 ， 本 机 输出 32 位， 远程 输入 | ; 
/输出 各 128 位 ( 选 件 )。 NR 

(1) 开关 量 输入 接口 特性 

1) 等 效 电路 a 

NPN 型 输入 开关 量 接口 等 效 电路 如 下 -5 一 9mA 和 "24vG | 
图 4-24 所 示 。 24vG 

PNP 型 输入 开关 接口 等 效 电路 如 图 4- 。 ”图 4-24 输入 开关 量 接口 等 效 电路 一-NPN 型 
25 所 示 。 

， 十 SV 
24V 
a ‘= 
Ile=5~9mA IF 
2.5k 








图 4-25 输入 开关 量 接口 等 效 电路 一 一 PNP 型 





HNC-21 本 机 输入 为 NPN 开关 量 输入 ， 输 入 端子 板 可 提供 NPN 和 PNP 两 种 开关 量 输 入 
端子 ， 远 程 输入 板 可 提供 NPN 和 PNP 两 种 开关 量 输入 端子 。 

2) 技术 参数 

@ 采 用 光电 耦合 技术 最 大 隔离 电压 2500VRMS (lmin) 。 

@ 电 源 电压 24V。 

@) 导 通电 流 人 =5 ~9mA。 
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人 由 最 大 漏电 流 和 0. ImA。 

@ 滤 波 时 间 约 2ms。 

用 有 源 开 关 器 件 〈 如 无 触 点 开关 或 霍 尔 开关 等 ) 时 ， 必 须 采 用 DC24V 规格 。 

3) 典型 应 用 电路 

外接 无 源 开关 或 继电器 触 点 

可 使 用 NPN 或 PNP 输入 ， 开 关 一 端 接 输 入 点 ， 另 一 端 接 24V (PNP 输入 ) 或 24VG 
(NPN 输入 ) ， 如 图 4-26 所 示 。 


24V 24V 
24VG 
N 24VG 
RF 
24VG 
HNC-21 
b) 


a) 


图 4-26 输入 开关 量 的 连接 
a) NPN 输 入 b) PNP 输入 





包 外 接 有 源 开 关 器 件 
须根 据 需 件 输出 形式 ， 选 择 NPN 输入 还 是 PNP 输入 。 如 图 4-27 所 示 ， 对 应 NPN 输出 
的 器 件 应 选用 NPN 型 输入 端子 ， 对 应 PNP 输出 的 絮 件 应 选用 PNP 型 输入 端子 。 


0 24V 24V 24V 
24VG 24vG[ 
站 
24VG 
) 


24VG b) 














图 4-27 有 源 输入 开关 量 的 连接 
a) NPN 型 输入 端子 连接 b) PNP 型 输入 端子 连接 
(2) 开关 量 输入 接口 引 脚 定义 
1) HNC-21 本 机 开关 量 输入 接口 〈 见 图 4-28 ) 
XS10( 头 针 座 孔 ) XS1I( 头 针 座 孔 ) 


14:24VG 
15:24VG 
16:139 


2 信号 名 说 明 


18:135 
人 外 部 开关 量 
DC24V 电源 地 


20:131 24VG 
输入 开关 量 





21:129 
223127 
23:125 I0 ~ 139 
24:123 
25:121 








图 4-28 HNC-21 本 机 开关 量 输入 接口 





第 4 章 华中 129 





2) 输入 端子 板 接口 〈 见 图 4-29 ) 





(0) 


O000000000005 


S000000000006. 


全 


O 


+24VGND NC NC 


DO DI D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 DI0DI1D12D13 D14D15 D16D17D18 D19 


p20O 


NO Nl NN3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 





Go J1(DB25/F 座 孔 


0 | 3:No 
12:NI2 

= 1 | Ta:NH 

gd 

BD 10: NI6 

EE 9 :NI8 


NII N12 N13 N14 N15 N16 N17 N18 N19 











ooeooeoooeoeoeo6oeeoe 


Geoooeoeoeeeeoeer 


一 iD ww 上 waCN=~oco 
4 
三 
三 
Ch 


0) 






































接口 信号 名 说 明 接口 
外 部 开关 量 
下 直流 24V 电源 
]1 VG: 直流 24V 电源 地 了 空 脚 
DB25/F 端子 NPN 型 开关 量 输 入 
NIO ~ NI19 输入 开关 量 PNP 型 开关 量 输入 
图 4-29 输入 端子 板 接 口 


注意 : 对 于 同一 位 ，N 型 和 了 型 不 能 同时 使 用 。 
3) 远程 输入 端子 板 接口 〈 见 图 4-30 ) 


LED LEDI LED? LED3 LED4 LED5 LED6 LED7LED8 LED9LEDIOLEDIILEDI2 LEDI LEDI4 LEDIS 


NO NI N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 NI1ONI11 N12 N13NI4 NI5 NI6 NI7 N18 NI9 N20 N21 N2 NB N24 N25 N26 N27 N28 ND N30ON31 GNDH24V 


SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSOS 
SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSOS 





LED16 LEDI7 LEDIS LEDIS IED20 LEDl LED?? LED IED2 LED2S IED26 LED27 IED28 IED29 IED IED3L 


HUAZHONG CNC CO..LID. 
HC5105 INPUT BOARD 
Jl DB9/M 


J2 DB9/F 


PO P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 PIOPII P12P13 P14 P15 P16 PI7 PI8 PI9 P20 PP21P22P23P24P25 P26P27 P28 P29 P30P31GND+24V 





J1(DB9/M 座 针 ) 








1: 





Ke 
妆 
me 
人 
a LUD MD 
已 下 让 天 握 间 m 人 


:CKI+ 
:OCO+ 
Oe 
:GNDEXT 


ENI+ 





EN 一 
CKI— 
OCO— 


:ICI— 


:ENI+ 
:CKI+ 
:OCI+ 
:ICO+ 
:GNDEXT 
:ENI— 
:CKI— 
: OCT 一 
:ICO— 












































接口 引 脚 号 信号 名 说 明 
1.6 ENI + ENI - 使 能 
于 2s7 CKI+ 、CKI - 时 钟 
3.8 OCI+ .OCI- 上 级 数据 输入 
4.9 ICO + \ICO - 数据 输出 到 上 级 
5 GNDEXT 外 部 地 
1.6 ENI + ENI - 使 能 
汪 2 CKI+ .CKI- 时 钟 
3 8 OCO+ 、OCO - 数据 输出 到 下 级 
DB9/M 
4.9 ICI + \ICI — 下 级 数据 输入 
5 GNDEXT 外 部 地 
完 | +24V.、24V 地 外 部 直流 24V 电源 
NO ~ N31 NPN 型 开关 量 输 入 
端子 3 ~34 
PO ~ P31 PNP 型 开关 量 输入 
图 4-30 ”远程 输入 端子 板 接口 














用 与 数控 装置 或 上 级 远程 VO 端子 板 接口 连接 ; 内 与 下 级 远程 IO 端子 板 接口 连接 ; 
J]3 输入 开关 量 (NPN 和 PNP) 和 直流 24V 电源 端子 连接 。 对 于 同一 位 N 型 和 了 型 不 能 同时 
使 用 。 

(3) 开关 量 输出 接口 特性 

1) 等 效 电路 

NPN 型 开关 量 输出 接口 等 效 电 路 如 图 4-31 所 示 。 


9+24V 

















三 万 入 1000mA 


图 4-31 开关 量 输出 接口 等 效 电 路 一 一 NPN 型 




















PNP 型 开关 量 输出 接口 等 效 电 路 如 图 4-32 所 示 。 


SV 





+124V 





— 1 <100mA 





24VG 





24VG 





图 4-32 ”开关 量 输 出 接口 等 效 电路 一 一 PNP 型 





HNC-21 本 机 输出 为 NPN 型 输出 ， 输 出 端子 板 可 同时 提供 PNP 和 NPN 型 输出 。 远 程 输 
出 端子 板 分 为 两 种 ， 可 分 别提 供 NPN 型 和 PNP 型 两 种 端子 。 

2) 技术 参数 

@ 采 用 光电 耦合 技术 ， 最 大 隔离 电压 2500VRMS (lmin) 。 

@) 电 源 电压 24V。 

最 大 输出 电流 100mA。 

3) 典型 应 用 电路 

中 驱动 发 光 二 极 管 

可 使 用 NPN 输出 或 PNP 输出 。 如 图 4-33 所 示 ， 串 联 一 个 电阻 控制 流 经 发 光 二 极 管 的 电 
流 ， 一般 约 为 10mA。 

驱动 灯丝 型 指示 灯 

可 使 用 NPN 输出 或 PNP 输出 。 如 图 4-34 所 示 ， 外 接 一 预 热 电阻 以 减少 导 通 时 的 电流 冲 
击 ， 预 热电 阻 阻 值 大 小 以 不 致 于 指示 灯亮 为 原则 。 




















PNP 输 出 
图 4-33 ”用 输出 开关 量 驱 动 发 光 二 极 管 























24V 24V 
C9 |] 预 热 电阻 
N P 
上 预 热 电阻 CO 
一 一 24VG 
HNC-21 EC 二 24VG 





图 4-34 用 输出 开关 量 驱 动 灯丝 型 指示 灯 

(3 驱动 电感 性 负载 (如; 继电器 ) 

可 根据 需要 选择 NPN 或 PNP 型 输出 。 如 图 4-35 所 示 ， 在 线圈 附近 接 入 续 流 二 极 管 ， 以 
保护 输出 电路 ,减少 干扰 (有 些 继电器 自 带 续 流 二 极 管 )。 








?24V 
续 流 二 极 管 
四 
es [9 
N 
续 流 二 极 管 
HNC-21 








”24VG 
图 4-35 ”用 输出 开关 量 驱 动 DC24V 继电器 


(4) 开关 量 输 出 接口 引 脚 定义 
1) HNC-21 本 机 开关 量 输出 接口 ( 见 图 4-36) 





XS20( 头 孔 座 针 ) XS21( 头 孔 座 针 ) 信和 号 名 说 明 

12:02 24:03 12:018 24VG 外 部 开关 量 
11:04 io 23:05 11:020 | 人 - 
i006 | 10:022 | 。 9 DC24V 电源 地 
9:08 os 21:09 2024 | o8 ”00-031 | ”输出 开关 量 
8:010 2 o | 20:011 8: O26 3 o a 
7:012 0 2 7:028 0 nt | 
6:O14 3 2 ee 6:030 2 8 ESTOP1 急 停 回路 端子 
SS， 2 oo 人 oo 

: 室 39 |‖ 7:EsTrops5: 空 | 3° ESTOP3 
AR oo | 16:OTBS2 4: 空 |。。 le 

: 9 外 15:24VG 3: 空 OTBSI 
2:24VG 14:24vG 2:24VG : 超 程 解除 端子 
1:24VG 1:24VG GO OTBS2 











图 4-36 HNC-21 本 机 开关 量 输出 接口 
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2) 输出 端子 板 接口 〈 见 图 4-37 ) 


O 


J1 (DB25/M 座 针 ) 


LED16 LED1 LED3 LED5S LED7 LED9 LEDI11 LED13 LED!15 
O OOOOOOOOOOOOOOOO 12 NEY 25:NO1 
LEDO LED2 LED4 LED6 LEDS LED10 LED12 LED14 12 上 N02 a N03 
130 oo 11:N0O4 9 
oo Ee 3, o 引 | 23:N05 
o% 一 中 10:N06 o 
oo SE ‘ °° ||22:NO7 
0 mE 9:N08 。 
2。 G2| 8:NO10 | 和 2 
oo 工 O . ° 。||122:NO11 
0 三 +24V GND NC NC NO NI N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8N9NIONIINI2NI3N14N15 NC NC ES3 OT2 7:N012 9 0 19: N013 
oo || ， 6:N014 人 
"。 SSSSSSSSSSSS SSSSSSSSSSSS 5: 鹤 2。||18:N015 
1 : 。||17:ESTOP3 
4:ESTOF1 || 。。 || 16:OTBS2 
SSSSSSSSSSSS SSSSSSSSSSSS 3j:OTBS1 |ll。 吗 |15:24VG 
全 +24VGND NC NC P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9P10 P11 P12 P13 P14 P15 NCNCES1 OTI1 O | 14:24VG 

































































信和 号 名 说 明 说 ” 明 
A 外 部 开关 量 外 部 开关 量 
直流 24V 电源 地 直流 24V 电源 
的 NOO~NO15 输出 开关 量 9 空 脚 
ESTOP!1 ee NPN 型 开关 量 输 出 
急 停 信号 转 端 
DB25/M aD 急 停 信号 转 接 端子 PO p15 PNP 型 开关 量 输 出 
OTBS1 ES1 ,ES3 急 停 信号 转 接 
OTBS2 超 程 解除 信号 转 接 OT1 ,OT2 超 程 解除 信号 转换 
图 4-37 输出 端子 板 接 口 图 











注意 : 对 应 于 同一 位 ，N 型 和 了 型 不 可 同时 使 用 。 
3) 远程 输出 端子 板 接口 ( 见 图 4-38) 





HUAZHONG CNC CO..LID. 
HC5105 INPUT BOARD 


LEDO LEDI LED? LED3 LED4 LED5 LED6 LEDTLEDS LED9 LEDIOLEDI1LEDI? IEDI3 IEDI4 LEDIS IEDI LEDI? LEDIS IEDI9 IED20 LED?! LED?? LED?3 IED24 LED?S IED26 LED?7 IED28 LED29 LEDY LED3L 


D89/M 


J] 


NO N]1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 NS N9 N10ONI11 N12 N13 N14 N15 NI6 N17 NI8NI9N20N2IN2N2 N24 N25 N26 N27 N28 N29 NION31 GNDH24V 


SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS 


D89/F 


J3 








了 


















































:ENO+ 
:CKO 
:OKO+ 接口 引 脚 号 信号 名 说 明 
:ICI+ 1.6 ENI + ENI - 输入 使 能 
ss 1 D7 CKI+ .CKI- 输入 时 钟 
:CKO- 3.8 OCI + ,OCI - 上 级 数据 输入 
0 49 | ICO+.ICO- 数据 输出 到 上 级 
5 GNDEXT 外 部 地 
J2 (DB9 下 座 孔 ) 1.6 ENO + .EMO - 使 能 输出 
ts 227 CKO + .CKO - 时 钟 输出 
3:OCH 3 .8 OCO + 、OCO - 数据 输出 到 下 级 
全 人 4.9 ICI + \ICT- 下 级 数据 输入 
6:ENI- 5 GNDEXT 外 部 地 
AN 了 3 1 2 +24V、24VGC 外 部 直流 24V 电源 
人 端子 3 ~34 NO ~ N31 NPN 型 开关 量 输 出 





图 4-38 远程 输出 端子 板 接 口 图 
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用 与 数控 装置 或 上 级 远程 WO 端子 板 接口 连接 ; J2 与 下 级 远程 /0 端子 板 接口 连接 ; 
]J3 输出 开关 量 (NPN 型 ) 和 直流 24V 电源 端子 连接 。 对 于 端子 为 PNP 型 的 远程 输出 端子 
板 ，J3 端子 3 ~34 脚 的 信号 为 PO ~ P31。 

2. 直接 连接 到 数控 装置 

可 将 外 部 的 输入 /输出 信号 直接 连接 到 世纪 星 HNC-21 装置 上 的 X10、X11 插座 ( 见 图 
4-39 、 图 4-40) 。 这 种 连接 方式 一 般 用 于 所 需 IO 点 较 少 ， 数 控 装置 与 电气 柜 一 体 的 情况 。 
具有 成 本 低 ， 连 接 简 单 的 特点 ， 缺 点 是 不 方便 电缆 拆 装 ， 没 有 PNP 型 输入 、 输 出 端子 。 
















HNC-21 数控 装置 
XS10-11 
4…13 
16.…25 


1,2,14,15 


外 部 电源 2:+24V 
-开关 量 供电 电源 


图 4-39 ”开关 量 输入 接线 图 

















I Ee 











A 四 
指示 灯 、 继 电器 和 ee 
| 二 本 
I 


外 部 +24V 电源 
外 部 +24V 电源 地 


+24V 外 部 电源 2:+24V 
i 六 局 开关 量 供电 电源 


图 440 开关 量 输出 接线 图 














3. 通过 IO 端子 板 连接 

如 图 4-41 所 示 ， 分 线 电 缆 将 HNC-21 数控 装置 的 XS10 、XS11 与 输入 端子 板 的 且 相连 ， 
XS20 、XS21 与 输出 端子 板 的 凡 相连 。NPN 或 PNP 型 开关 量 输 入 /输出 元 器 件 连接 在 端子 板 
的 人 DP 上 。 

该 连接 方式 适用 于 所 需 用 的 IO 点 不 多 ， 且 数控 装置 与 强 电 控制 电路 分 装 在 不 同 机 柜 内 
的 情况 ， 具 有 电路 调试 ， 维 护 方 便 的 优点 。 
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吊 挂 箱 
| HNC-21 数控 装置 








| 

7 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
2 






输出 端子 板 


NO~ N19 



































图 441 通过 IO 端子 板 连接 输入 /输出 开关 量 





输入 端子 板 上 J1 与 卫 各 信号 的 对 应 关系 见 表 4-1。 
表 4-1 输入 端子 板 世 与 了 2 信号 对 应 关系 











24VG NIO NI1 NI18 NI19 

JIDB25 座 孔 | ss 
(1,2,14,15) C133) (25) (4) (16) 
、 NO Nl1 N18 N19 

卫 端子 CNDT | ar 
PO Pl P18 P19 





输出 端子 板 上 j1 与 且 各 信号 的 对 应 关系 见 表 4-2。 
表 4-2 ”输出 端子 板 且 与 且 信号 对 应 关系 








J1DB25 24VG NO0 | NOI NO14 | NO015 |ESTOP1 | ESTOP3 | OTBS1 | OTBS2 
座 针 (1,2,14,15) (13) | (25) (6) | (18) | (4) | (17) | (3) (16) 
NO N1 N14 N15 


了 2 端子 EN ES1 | ES3 | oT! 0T2 











端子 板 每 位 开关 量 都 有 NPN 、PNP 两 种 接线 端子 ， 以 及 发 光 二 极 管 指示 灯 ， 便 于 系统 
的 调试 和 故障 检测 。 输 入 /输出 端子 板 的 本 接口 与 HNC-21 数控 装置 的 XS10 、XS11 、XS20、 
XS21 接口 之 间 互 联 电缆 的 连接 方式 如 图 4-42 所 示 。 

4. 通过 远程 IO 端子 板 连接 

采用 通信 方式 工作 ， 通 过 HNC-21 数控 装置 的 XS6 接口 连接 到 各 远程 IO 端子 板 。 通 信 
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电缆 将 HNC-21 数控 装置 的 X56 与 远程 YO 端子 板 的 且 相连 ， 再 通过 卫 与 下 一 块 远程 WO 


端子 板 相 连 ， 如 图 4-43 所 示 。 

该 连接 方式 适用 于 需 用 的 VO 点 很 
多 ， 需 要 扩展 LO 点 数 的 状况 。 其 优点 
人 IZO 端子 板 与 HNC-21 数控 

置 只 需要 一 根 通 信和 电线 串联 连接 ， 简 
化 了 系统 结 吉 构 ， 有 效 距 离 可 以 达到 
50m， 且 板 上 每 位 开关 量 都 有 发 光 二 极 
管 指示 灯 ， 便 于 系统 的 调试 和 故障 检 
测 。 最 多 可 分 别 连接 4 块 远程 VO 输入 
端子 板 和 4 块 远程 IO 输出 端子 板 。 














HNC-21 


XS10, XS11 
XS20, XS21 


端子 板 














图 4-42 ”输入 /输出 端子 板 与 数控 单元 互联 线 缆 图 


机 柜 











J3 
Ee 


E24IGND[ | 








注 :各 端子 板 的 直 
流 24V 电 源 可 以 相 
同 也 可 以 不 同 。 











『 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
l 


开关 量 输 入 /输出 电源 


J]B3 
NO~ N31 
H24cNPL | | 


O64~095 














图 443 ”通过 远程 端子 板 连 接 输 入 /输出 开关 量 
远程 VO 端子 板 上 的 输入 /输出 开关 量 按 板 卡 的 连接 顺序 排列 。 远 程 输入 端子 板 的 开关 


量 从 第 六 组 即 148 开始 (HNC-21 占用 五 组 : 





10 ~ 139 、 


开关 量 ， 从 第 四 组 即 032 开始 (HNC-21 占用 四 组 : 


端子 板 和 2 块 远程 输出 端子 板 ， 则 : 


00 


140 ~ 147 保留 ) 。 远 程 输出 端子 板 的 
~031) 。 例 如 若 扩 展 3 块 远程 输入 


第 1 块 远程 输入 端子 板 占 用 外 部 输入 开关 量 的 第 6 组 到 第 9 组 即 148 ~ I79; 


第 2 块 远程 输入 端子 板 占用 外 部 输入 开关 量 的 第 
第 3 块 远程 输入 端子 板 占用 外 部 输入 开关 量 的 第 





10 组 
14 组 


日 到 第 13 组 即 180 ~1111; 
到 第 17 组 即 1112 ~ I143 ; 
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第 1 块 远程 输出 端子 板 占 用 外 部 输入 开关 量 的 第 4 组 到 第 7 组 即 032 ~ 063 ; 

第 2 块 远 程 输出 端子 板 占 用 外 部 输入 开关 量 的 第 8 组 到 第 11 组 即 064 ~ 095 。 

最 后 一 块 远 程 VO 端子 板 卫 接口 必须 接 和 人 一 个 终端 插头 (DB9 头 孔 )， 接 线 图 如 图 4- 
44 所 示 。 
















































































HNC_21 远程 IO 端子 板 远程 TO 端子 板 
< 
i ]1 J J1 J2 
DB9/M 1 EN+ ‘\ ENI+ 1 1 ENO+ ‘\ ENI+ 1 1 ENO+ 
3 1 
2 SC CKI+ 2 2 CKO+ ,| CKI+. 2 2 LCKO+ 
3 ,DOutH -OCH 3 3 OCOH OCIW 3 34OCO+ 
5 | 和 5 5 GNDEXT ne 5 
6uEN- 二 6 ENO- 6 6uENO- 
74SCKE- | CRIL 7 74CKO-} TCRI 7 74CKO- 
8 DOut-! | OCI- 8 8 OCO-! | OCI- 8 gu40C0- 
DIn- | 1 ICO- ICI- ! | ICO- ICI- 
i 








图 444 ”远程 10 端子 板 与 HNC-21 数控 装置 互联 线 缆 

如 图 444 所 示 ， 数 控 闭 置 的 XS6 接口 与 远程 IO 端子 板 的 用 接口 之 间 管 脚 一 一 对 应 连 
接 ; 远程 VO 端子 板 的 卫 接口 与 另 一 块 远程 VO 端子 板 J 接口 之 间 管 脚 一 一 对 应 连接 ; 最 
后 一 块 远程 VO 端子 板 的 且 接口 ， 应 接 人 一 个 终端 插头 ,将 1-9、4-6 管 脚 短 接 。 

5. PLC 地 址 定义 

在 系统 程序 、PLC 程序 中 ， 机 床 输入 的 开关 量 信号 定 义 为 X ( 即 各 接口 中 的 工 信 号 ) ; 
输出 到 机 床 的 开关 量 信 号 定义 为 Y( 即 各 接口 中 的 0 信和 号) 。 

将 各 个 接口 (HNC-21 本 地 、 远 程 VO 端子 板 ) 中 的 VO (输入 /输出 ) 开关 量 定义 为 
系统 程序 中 的 X、Y 变量 ， 需 要 通过 设置 参数 中 的 硬件 配置 参数 和 PMC 系统 参数 实现 。 

HNC-21 数控 装置 的 输入 /输出 开关 量 占 用 硬件 配置 参数 中 的 三 个 部 件 (一 般 设 为 : 部 
件 20、 部 件 21、 部 件 22) ， 如 图 4-45 所 示 。 





I 











运行 正 帘 


面板 按钮 、 指 示 灯 “ 国 于 
的 输入 输出 开关 量 有 



































z 
主轴 模拟 电压 指令 Be | ca 

对 应 的 数字 量 输出 主轴 修 调 医 到 
| 本 人 | 
地 址 配置 [0]: 4; 配置 [1]: 0 0 
参数 设置 :| 硬件 配置 参 孝 [mealioo[sooeoa| 


| eal 


图 445 ”硬件 配置 参数 中 关于 输入 /输出 开关 量 的 设置 
在 PMC 系统 参数 中 再 给 各 部 件 〈 部 件 20、 部 件 21、 部 件 22) 中 的 输入 /输出 开关 量 分 
配 占 用 的 X、Y 地址， 即 确定 接口 中 各 IO 信号 与 XXY 的 对 应 关系 ， 如 图 4-46 所 示 。 
部 件 21 中 的 开关 量 输 入 信号 设置 为 输入 模块 0， 共 30 组 ， 占 用 X[00] ~XL29]; 部 件 
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20 中 的 开关 量 输入 信号 设置 为 输入 模块 1， 共 16 组 ， 占 用 X[30] ~X[45]; 输入 开关 量 总 
组 数 即 为 30 +16 =46 组 。 部 件 21 中 的 开关 量 输 出 信号 设置 为 输出 模块 0， 共 28 组 ， 占 用 了 
[00] ~Y[27]; 部 件 22 中 的 开关 量 输 出 信号 设置 为 输出 模块 1, 共 2 组 ,占用 Y[28] ~Y 
[29 ] ; 0 中 的 开关 量 输 出 信号 设置 为 输出 模块 2， 共 8 组 ， 占 用 Y[30]~Y[37] ;输出 
开关 量 总 组 数 即 为 28 +2 +8 =38 





















































外 部 接口 (XS10 XS11) 和 远 
程 VO 端 子 板 的 输入 开关 量 


面板 按钮 的 输 
入 开关 量 一 一 = 
To I 


外 部 接口 Cxs20、 
XS21) 和 远程 IO 端子 
四 及” 板 的 输出 开关 量 















































主轴 模拟 电压 指令 
对 应 的 数字 量 输出 































































































图 446 ”PMC 系统 参数 中 关于 输入 /输出 开关 量 的 设置 

在 PMC 系统 参数 中 所 涉及 的 部 件 号 与 便 件 配置 参数 中 是 一 致 的 。 输 入 /输出 开关 量 每 8 
位 一 组 占用 一 个 字 节 。 例 如 HNC-21 数控 装置 XS10 接口 的 10 ~ 了 开关 量 输入 信号 占用 XX 
[00] ，I0 对 应 于 XL00] 的 第 0 位 、I 对 应 于 X[00j] 的 第 1 位 …。 

按 以 上 参数 设置 ，1/O 开关 量 与 XAY 的 对 应 关系 见 表 4-3。 
表 4-3 LO 开关 量 与 X/Y 的 对 应 关系 
































































































































信号 名 X/Y 地 址 部 件 号 模块 号 说 明 
输入 开关 量 地 址 定义 
10 ~139 X[00] ~X[04] XS10 .XS11 输入 开关 量 
140 ~ 147 X[05] 21 输入 模块 0 保留 
148 ~ I175 X[06] ~X[21] HNC-21 远程 输入 开关 量 
1176 ~ 1239 X[22] ~ X[29] 保留 
1240 ~ 1367 X[30] ~ X[45] 全 输入 模块 1 面板 按钮 输入 开关 量 
输出 开关 量 地 址 定义 
00 ~ 031 Y[00] ~Y[03] XS20 .XS21 输出 开关 量 
032 ~ 0159 Y[04] ~Y[19] 21 输出 模块 0 HNC-21 远程 输出 开关 量 
0160 ~ 0223 Y[20] ~Y[27] 保留 
0224 ~ 0239 YL28] ~YL29 22 输出 模块 1 主轴 模拟 电压 指令 数字 量 输 出 
0240 ~ 0303 Y[30] ~Y[37] 20 输出 模块 2 面板 按钮 指示 灯 输 出 开关 量 




















HNC-21 数控 装置 的 机 床 操作 面板 按钮 共 3 排 : 
第 一 排 有 15 个 按钮 ， 输 入 开关 量 信 号 依次 为 X [30] 和 X [31] 的 第 0 ~6 位 ， 指 示 灯 

输出 开关 量 信号 依次 为 Y [30」 和 YY [31] 的 第 0 ~6 位 。 
第 二 排 有 14 个 按钮 ， 输 入 开关 量 信号 依次 为 X [32] 和 X [33] 的 第 0 ~5 位 ， 指 示 灯 
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输出 开关 量 信 号 依次 为 Y [32」 和 Y [33] 的 第 0 ~5 位 。 
第 三 排 有 15 个 按钮 ， 输 入 开关 量 信号 依次 为 X [34] 和 X [35] 的 第 0 ~6 位 ， 指 示 灯 
输出 开关 量 信 号 依次 为 Y [34」 和 Y [35] 的 第 0 ~6 位 。 


4.2.7 数控 装置 与 手持 单元 的 连接 


1. HNC-21 手持 接口 定义 

HNC-21 数控 装置 通过 XS8 (接口 DB25) 座 孔 与 手持 单元 连接 。 

XS8 的 引 脚 定义 如 下 : 
XS8( 头 针 座 孔 ) 













































































ee 信号 名 说 明 
2 : 24VG ee 24V、24VG DC24V 电源 输出 
3 : 24VG I : - - A 
4 : ESTOP? 8 让 ESTOP2 、ESTOP3| 。 手持 单元 急 停 按钮 
演 8 © || 18:139 132 ~ 139 手持 单元 输入 开关 量 

. @ || 19:137 - 一 - 
7:136 ® || 20:135 028 ~ 031 手持 单元 输出 开关 量 
3 D4 ® | 21:133 i 
1 @|| 22:031 HA 手 播 A 相 

© 。 re 
11:028 HB 手 播 B 相 
12:HB 

25:+5V zr y 

13:5V 地 [©] +5V、5V 地 手 摇 DC5V 电源 


























手持 单元 中 坐标 选择 、 增 量 倍率 选择 、 使 能 按钮 、 指 示 灯 等 需要 占用 PLC 输入 /输出 开 
关 量 。 因 此 ， 手 持 接口 (XS8) 占用 了 数控 装置 的 开关 量 输出 中 的 4 路 输出 (028 ~ 031)、 
开关 量 输 入 中 的 8 路 输入 (132 ~139)。 

知 系统 中 未 选用 手持 单元 ， 或 所 选手 持 单 元 上 没有 急 停 按钮 时 ， 应 该 通过 DB25 头 针 捕 
头 将 XS8 上 的 第 4、17 脚 短 接 。 

2. 连接 HWL-1001 手持 单元 

针对 标准 手持 单元 ，HNC-21 手持 接口 提供 标准 引 脚 定义 〈 主 要 涉及 输入 /输出 开关 
量 ) ， 引 脚 定义 见 表 4-4。 








































































































表 4-4 手持 接口 标准 引 脚 定义 (输入 /输出 开关 量 ) 
引 脚 号 信 号 名 标准 定义 
5 让 手 摇 脉 冲 发 生 器 +5V 电源 ,已 由 HNC21 数控 装置 内 部 提供 
12 HB 手 摇 脉 冲 发 生 器 B 相 
24 HA 手 播 脉冲 发 生 器 A 相 
11 028 定义 ( 预 留 循环 启动 按钮 指示 灯 ) 
23 029 定义 ( 预 留 进 给 保持 按钮 指示 灯 ) 
10 030 手持 单元 工作 指示 灯 
22 031 未 定义 
9 132 坐标 轴 选 择 :X 
2 133 坐标 轴 选 择 :Y 
8 134 坐标 轴 选 择 :Z 
20 135 坐标 轴 选 择 :4 
7 136 增 量 倍率 选择 :XI1 
19 137 增 量 倍 率 选 择 :X10 
6 138 增 量 培 率 选择 :X100 
18 139 未 定义 
5 空 
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( 续 ) 
引 脚 号 信 号 名 标准 定义 
17 ESTOP3 手持 盒 急 停 按钮 引线 
4 ESTOP2 ( 若 无 此 按钮 , 则 须 短 接 4、17 脚 ) 
3 ,16 +24V 手持 单元 开关 量 输入 /输出 信号 用 直流 24V 电源 。 数 控 装 置 内 部 已 将 
1,2,14,15 24VG XS1 上 的 直流 24V 电源 引 到 本 引 脚 ,不 须 另 外 连接 外 部 电源 
连接 用 户 自制 手持 操作 盒 


a Re 请 参照 标准 手持 单元 设计 坐标 轴 选 


入 /输出 开关 量 。 


、 倍 率 选 


者 手持 操作 盒 上 没有 急 停 按钮 ， 则 需 在 DB25 插头 上 短 接 4 (ESTOP2)、 


否则 ，HNC-21 数控 装置 将 会 
开关 量 信 号 类 


电 ，TTL 电 平 ， 


手持 单元 上 的 输入 /输出 开关 量 转 
与 其 他 部 分 的 输入 /输出 开关 量 的 参 上 
数 统一 设置 ， 不 需要 单独 设置 参数 。 








先 择 、 指 示 灯 等 输 


17 (ESTOP3) 脚 。 


因 面 板 上 的 急 停 按钮 不 起 作用 ， 而 导致 数控 装置 出 现 急 停 报 警 

型 均 为 直流 24V NPN 型 开关 量 信 叶 ， 手 播 脉 冲 发 生 器 的 规格 为 : Dcsv 供 
A、B 相 输 出 。 数 加 工 方式 ， 手动 
4. 与 手持 单元 相关 的 参数 设置 


Sn 
i 
































i 配置 oo 
5 ， 即 指定 该 部 件 叫 l 


Ed 6.000 














手持 单元 的 坐标 选择 和 增 量 倍率 选择 局 和 到 为 手 摇 脉 冲 发 生 器 。 


开关 等 需要 PLC 程序 的 支持 才能 工 


作 。 


手持 单元 上 的 手 播 脉 冲 发 生 需 需 


口上 9 | 





到 


0.000 








Nn[<|[x| 

















主轴 个 词 服 还 
进 给 收 调 











要 设置 相关 的 硬件 配置 参数 和 PMC 证 是 


系统 参数 ， 如 图 4-47、 图 448 所 示 ， 
详细 说 明 见 下 面 一 节 参 数 设 置 。 通 常 




















[neo ro soso [oo a 
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在 硬件 配置 参数 中 ， 部 件 24 被 标识 图 4-47 ”手持 单元 硬件 配置 参数 的 设置 


为 手 播 脉冲 发 生 末 (标识 为 31， 配 置 0 为 5)， 并 在 PMC 系统 参 交 








15:15:01 


























置 参数 所 设 手 脉 的 
部 件 号 一 致 。 








参数 设置 ,|pMC 系 统 和 参数 



















































TT 





























手持 单元 PMC 系统 参数 的 设置 
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4.2.8 数控 装置 与 主轴 装置 的 连接 


HNC-21 数控 装置 通过 XS9 主轴 控制 接口 和 PLC 输入 /输出 接口 可 连接 各 种 主轴 驱动 器 ， 
实现 正 转 、 反 转 、 定 向 、 调 速 等 控制 ， 还 可 以 外 接 主轴 编码 器 ， 实 现 螺纹 车 削 和 铣床 上 的 刚 
性 攻 螺 纹 功 能 。 

1. 与 主轴 相关 的 接口 定义 

(1) 主轴 控制 接口 XS9 

XS9 主轴 控制 接口 包括 主轴 速度 模拟 电压 指令 输出 和 主轴 编码 器 反馈 输入 ， 其 信号 定义 
见 下 表 。 






















































































人 信号 名 说 明 
8:GND ee SA SA 主轴 编码 器 A 相位 反馈 信号 
7:GND g SB+、SB- 主轴 编码 器 B 相位 反馈 信号 
14:AOUT2 
OU 13:45V 地 SZ+、SZ - 主轴 编码 器 Z 脉冲 反馈 
5:+5V 地 
4:45V 12:+5V +5V、+5V 地 DC5V 电源 
11:SZ-— 
3:SZ+ ee AOUTI 主轴 模拟 量 指 令 -10V ~ +10V 输出 
i 9 :SA- AOUT? 主轴 模拟 量 指令 0 ~ +10V 输出 
GCND 模拟 量 输出 地 
信号 特性 : 


主轴 速度 模拟 电压 信号 ， 电 压 范 围 AOUT1: -10V ~ +10V，AOUT2: 0~ +10V， 负 载 
电流 : 最 大 10mA。 

主轴 编码 圳 接口 ， 电 源 输出 : +5V， 负 载 电 流 : 最 大 200mA ， 编 码 右 信号 RS422 电 平 。 

使 用 主轴 变频 器 或 主轴 伺服 单元 时 ， 在 连接 前 一 定 要 确认 主轴 单元 模拟 指令 电压 接口 的 
类 型 。 若 为 - 10V ~ + 10V， 应 使 用 AOUTI (6 脚 ) 和 GND; 车 为 0 ~ +10V， 应 使 用 
AOUT2 (14 脚 ) 和 GND。 

(2) 与 主轴 控制 相关 的 输入 /输出 开关 量 

连接 主轴 装置 时 需要 使 用 输入 /输出 开关 量 控制 主轴 电动 机 的 启 停 以 及 接收 相关 状态 与 
报警 信息 。 主 轴 控 制 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信号 的 定义 见 表 4-5。 

表 4-5 与 主轴 控制 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信号 




























































































ee 标号 (XXY 地 址 ) 再 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
铣 地 
输入 开关 量 
主轴 一 档 到 位 X2.0 X2.0 116 5 
主轴 二 档 到 位 X2.1 X2.1 117 17 
XS10 

主轴 三 档 到 位 X2.2 I18 4 
主轴 四 档 到 位 X2.3 119 16 

主轴 报警 X3.0 X3.0 124 11 
主轴 速度 到 达 X3.1 X3.1 a 125 23 

主轴 零 速 X3.2 ID26 10 
主轴 定向 完成 X3.3 127 22 






































































































































( 续 ) 
标号 (XAY 地 址 ) 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
铣 车 
输出 开关 量 
系统 复位 Y0.1 Y0.1 001 25 
主轴 正 转 Y1.0 Y1.0 008 9 
主轴 反 转 Y1.1 Y1.1 009 24 
主轴 制 动 Y1.2 Y1.2 010 8 
主轴 定向 Y1.3 XS20 011 20 
主轴 一 档 Y1.4 Y1.4 012 了 
主轴 二 档 Y1.5 Y1.5 013 19 
主轴 三 档 Y1.6 014 6 
主轴 四 档 Y1.7 015 18 





























2. 主轴 启 停 
主轴 局 停 控制 由 PLC 承担 ， 标 准 铣床 PLC 程序 和 标准 车 床 PLC 程序 中 关于 主轴 局 停 控 
制 的 信号 见 表 4-6。 





表 4-6 与 主轴 启 停 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信和 号 




































































a 标号 (XAY 地 址 ) 让 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
铣 本 
输入 开关 量 
主轴 速度 到 达 X3.1 X3.1 D25 23 
XS11 
主轴 零 速 X3.2 I26 10 
输出 开关 量 
主轴 正 转 Y1.0 Y1.0 008 9 
XS20 
主轴 反 转 Y1.1 Y1.1 009 21 





























利用 Y1.0、Y1.1 输出 即 可 控制 主轴 装置 的 正 、 反 转 及 停止 ， 一 般 定 义 接 通 有 效 ， 这 样 
当 Y1.0 接 通 时 可 控制 主轴 装置 正 转 ，Y1. 1 接 通 时 主轴 装置 反 转 ， 二 者 都 不 接 通 时 主轴 装置 
停止 旋转 。 在 使 用 某 些 主轴 变频 器 或 主轴 伺服 单元 时 也 用 Y1.0、Y1. 1 作为 主轴 单元 的 使 能 
信和 号。 部 分 主轴 装置 的 运转 方向 由 速度 给 定 信和 号 的 正 、 负 极 性 控制 ， 这 时 可 将 主轴 正 转 信 和 号 
用 作 主 轴 使 能 控制 ， 主 轴 反 转 信 号 不 用 。 部 分 主轴 控制 锅 有 速度 到 达 和 和 零 速 信号 ， 由 此 时 可 
使 用 主轴 速度 到 达 和 主轴 零 速 输入， 实现 PLC 对 主轴 运转 状态 的 监控 。 

3. 主轴 速度 控制 

HNC-21 通过 XS9 主轴 接口 中 的 模拟 量 输出 可 控制 主轴 转速 。 其 中 AOUTI1 的 输出 范围 
为 -10V ~ +10V， 用 于 双 极 性 速度 指令 输入 的 主轴 驱动 单元 或 变频 器 ， 这 时 采用 使 能 信和 号 
控制 主轴 的 启 、 停 ; AOUT2 的 输出 范围 为 0 ~ +10V， 用 于 单 极 性 速度 指令 输入 的 主轴 驱动 
单元 或 变频 器 ， 这 时 和 采用 主轴 正 转 、 主 轴 反 转 信号 控制 主轴 的 正 、 反 转 。 模 拟 电压 值 由 用 户 
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PLC 程序 送 到 相应 接口 的 数字 量 决定 。 
4. 主轴 定向 控制 
实现 主轴 定向 控制 的 方案 一 般 有 : 
(1) 采用 带 主轴 定向 功能 的 主轴 驱动 单元 。 
(2) 采用 伺服 主轴 即 主轴 工作 在 位 控 方 式 下 。 
(3) 采用 机 械 方式 实现 。 
对 应 于 第 一 种 控制 方式 ， 标 准 铣床 PLC 程序 中 定义 了 相关 的 输入 /输出 信号 ， 见 表 








表 4-7 与 主轴 定向 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信和 号 




















信和 号 说 明 标号 ( 铣 ) (XZY 地 址 ) 所 在 接口 信号 名 脚 号 
输入 开关 量 
主轴 定向 完成 X3.3 XS11 127 22 
输出 开关 量 
主轴 定向 Y1.3 XS20 011 20 

















由 PLC 发 生 主轴 定向 命令 ， 即 Y1. 3 接 通 ， 主 轴 单 元 完成 定向 后 送 回 主轴 ， 定 向 完成 信 
号 X3.3。 

第 二 种 控制 方式 ， 主 轴 作 为 一 个 伺服 轴 控 制 ， 可 在 需要 时 由 用 户 PLC 程序 控制 定向 到 
任意 角度 。 

第 三 种 控制 方式 ， 根 据 所 采用 的 具体 方式 ， 用 户 可 自行 定义 有 关 的 PLC 输入 /输出 点 ， 
并 编制 相应 的 PLC 程序 。 

5. 主轴 换 挡 控 制 

主轴 自动 换 挡 通过 PLC 控制 完成 ， 标 准 铣床 PLC 程序 和 标准 车 床 PLC 程序 中 关于 主轴 
换 挡 控制 的 信号 见 表 4-8。 


表 4-8 与 主轴 换 挡 控 制 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信号 






















































































a 标号 (XXY 地 址 ) a 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
绩 有 
输入 开关 量 
主轴 一 档 到 位 X2.0 X2.0 116 5 
主轴 二 档 到 位 X2.1 X2.1 117 17 
XS10 
主轴 三 档 到 位 X2.2 I18 4 
主轴 四 档 到 位 X2.3 119 16 
输出 开关 量 
主轴 一 档 Y1.4 Y1.4 012 7 
主轴 二 档 Y1.5 Y1.5 013 19 
XS20 
主轴 三 档 Y1.6 014 6 
主轴 四 档 Y1.7 015 18 
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使 用 主轴 变频 器 或 主轴 伺服 时 ， 需 要 在 用 户 PLC 程序 中 根据 不 同 的 挡 位 确定 主轴 速度 
指令 (模拟 电压 ) 的 值 。 车 床 通常 为 手动 换 挡 ， 如 果 安 装 了 主轴 编码 器 ， 则 需要 在 用 户 
PLC 程序 中 根据 主轴 编码 器 反馈 的 主轴 实际 转速 自动 判断 主轴 目前 的 挡 位 ， 以 调整 主轴 速度 
各 令 《模拟 电 压 ) 的 值 。 主 轴 自 动 换 挡 的 过 程 根据 实际 确定 。 

6. 主轴 编码 器 连接 

通过 主轴 接口 X59 可 外 接 主轴 编码 器 ， 用 于 螺纹 切割 、 攻 螺纹 等 ， 华 中 数控 装置 可 接 
入 两 种 输出 类 型 的 编码 器 : 差分 TTL 方 波 或 单 极 性 TTL 方 波 。 一 般 建议 使 用 差分 编码 屁 ， 
从 而 确保 长 距离 传输 的 可 靠 性 及 提高 抗 干扰 能 力 。 




















编码 器 规格 要 求 : 
+5V 电源 ，200mA 以 内 ， 若 超过 200mA 请 设计 外 部 电源 供电 ; 
TIL 电 平 输出 ; 


差分 A、B、Z 信号 输出 ; 

常用 主轴 编码 器 型 号 为 LEC-BM-G05D L H。 

7. 主轴 连接 实例 一 一 普通 三 相 异 步 电 动机 

当 用 无 调 速 效 置 的 交流 异步 电动 机 作为 主轴 电动 机 时 ， 只 需 利 用 数控 装置 输出 开关 量 控 
制 中 间 继 电器 和 接触 器 ， 即 可 控制 主轴 电动 机 的 正 转 、 反 转 、 停 止 ， 如 图 4-49 所 示 。 图 中 
KA3 、KM3 控制 电动 机 正 转 ，KA4 、KM4 控制 电动 机 反 转 。 
接触 器 电源 Ull V11 Wi1l 








注 :接触 器 的 单 相 灭 弧 占 省 略 未 画 





图 449 ”HNC21 数控 装置 与 普通 三 相 异步 主轴 电动 机 的 连接 











可 配合 主轴 机 械 换 挡 实现 有 级 调 速 ， 还 可 外 接 主 轴 编 码 右 实现 螺纹 车 前 或 刚性 攻 丝 。 

8. 主轴 连接 实例 一 一 交流 变频 主轴 

采用 交流 变频 絮 控 制 交 流 变频 电动 机 ， 可 在 一 定 范 围 内 实现 主轴 的 无 级 变速 ， 这 时 和 需 利 
用 数控 装置 的 主轴 控制 接口 (XS9) 中 的 模拟 量 电 压 输 出 信号 作为 变频 絮 的 速度 给 定 ， 采 用 
开关 量 输 出 信号 (XS20，XS21) 控制 主轴 启 、 停 (或 正 、 反 转 ) ,一 般 连 接 如 图 4-50 所 示 。 

采用 交流 变频 主轴 时 ， 由 于 低速 特性 不 很 理想 ,一般 需 配合 机 械 换 挡 以 兼顾 低速 特性 和 
调 速 范围 ， 主 轴 换 挡 控制 参见 本 方 主轴 换 挡 控制 。 需 要 车 前 螺纹 或 攻 丝 时 ， 可 外 接 主轴 编码 
器 参见 主轴 编码 器 连接 。 
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速度 
一 一 一 和 -10 一 10V 或 
0 一 +10V 










AOUT1:-10 一 10V 
AOUT2:0 一 +10V 


如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 到 
达 、 报 警 等 


主轴 变频 器 





图 4-50 ”HNC-21 数控 装置 与 主轴 变频 需 的 接线 图 


( 若 没有 了 





E 轴 编码 器 则 不 虚线 框 中 的 内 容 没 有 ) 











采用 伺服 驱动 主轴 可 获得 较 宽 的 调 速 范围 和 良好 的 低速 特性 ， 还 可 实现 主轴 定向 控制 。 
这 时 可 利用 数控 装置 上 的 主轴 控制 接口 (XS9) 中 的 模拟 量 输出 信号 (模拟 电压 ) 作为 主轴 


单元 的 速度 给 定 ， 利 用 PLC 输出 控制 启 停 (或 正 、 反 转 ) 及 定向 。 


砂 。 











去 15m 速度 
全 -全 控制 信 -10 一 10V 或 
NE 0 一 +10V 
0 主轴 伺服 


AOUT1:-10 一 10V 
AOUT2:0 一 +10V 







如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 到 
达 、 报 警 等 


图 4-51 HNC-21 数控 装置 与 主轴 伺服 的 接线 图 








一 般 连 接 如 图 4-51 所 
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车 前 螺纹 或 攻 丝 时 可 利用 主轴 伺服 本 里 反 馈 到 数控 装置 接口 XS9 的 主轴 位 置 ， 如 图 4- 
52 所 示 。 也 可 外 接 主 轴 编 码 器 ， 如 图 4-53 所 示 。 
















主轴 伺服 
位 置 反馈 接口 















HNC-21 
速度 | 速度 控制 接口 
二 二 一 一 一 一 入 控制 -10 一 10V 或 
I 0~+10V 
下 \ 
主轴 伺服 


AOUT1:-10 一 10V 
AOUT2:0~+10V 















PE 



































AOUT1:-10 一 10V 
AOUT2:0 一 +10V 









如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 到 
达 、 报 警 等 





PE 








图 4-53 ”HNC-21 数控 装置 与 主轴 伺服 的 接线 图 -位 置 反馈 来 自 外 部 编码 器 




















10. 与 主轴 相关 的 参数 设置 

与 主轴 控制 相关 的 输入 /输出 开关 量 与 数控 装置 其 他 部 分 的 输入 /输出 开关 量 的 参数 统一 
设置 ， 不 需要 单独 设置 参数 。 相 关 的 输入 /输出 开关 量 的 功能 需要 PLC 程序 的 支持 才能 实 
现 。 

主轴 控制 接口 (XS9) 中 包含 两 个 部 件 : 主轴 速度 控制 输出 〈 模 拟 电压 ) 和 主轴 编码 器 
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输入 。 需 要 在 硬件 配置 参数 、PMC 系统 参数 和 通道 参数 中 设 定 。 参 数 设 置 如 图 4-54、 图 4- 
55、 图 4-56 和 图 4-57 所 示 ， 详 细 的 说 明 参 考 4. 3 节 参 数 设 置 及 本 节 的 相关 信息 。 

通常 在 硬件 配置 参数 中 ， 部 件 22 被 标识 为 主轴 模拟 电压 输出 标识 为 15， 配置 10] 为 
4， 并 在 PMC 系统 参数 中 引用 ， 如 图 4-54 所 示 。 


加 工 方 式 ， 目 动 运行 正 宽 18:45:51 
















































































下 
x 8.886 
部 件 22 的 标识 设 ”RE 
为 15 开关 0 认定 天 和 
— ee 
| Xso 接口 内 主轴 模 
2 拟 速度 指令 部 件 。 。 恒 本 和 | 主 四 修 调 | 
进 络 修 调 名 对 
B 快速 收 i 
EE 修改 | | 往 入 置 出 | | 恢复 | | 备份 || 装 入 || 显示 | | 返回 
Ee: 口令 | | 权限 卫 值 | | 前 值 | | 参数 | | 参数 | | 方式 
F1 Fz2 F3 F4 F5 Fe EF? F8 FE9 Fia 










































































图 4-54 “主轴 速度 控制 模拟 电压 在 硬件 配置 参数 中 的 设置 








加 工 方 式 ， 目 动 运行 正常 18:59:53 







































































给 入 和 置 出 | | 恢 夏 | | 备份 || 装 入 | | 显示 | 返回 
XP 赋值 | | 前 值 | | 基数 | | 参 获 || 方式 
F3 F4 F5 Fe FE? F8 FE9 | Fi 











图 4-55 主轴 速度 控制 模拟 电压 在 PMC 系统 参数 中 的 设置 


























主轴 速度 控制 信号 对 应 的 数字 量 占用 PLC 开关 量 输 出 (Y) 中 两 个 字 节 共 16 位 ， 如 图 
中 所 设 , 将 占用 Y [28] 和 Y [29]。 在 用 户 PLC 程序 中 对 该 端口 设 定 的 两 个 字 节 输出 开关 
量 〈 数 字 量 ) ， 转 换 为 模拟 电压 指令 由 接口 XS9 的 6、7、8 、14 、15 脚 输出 (其 中 7、8、15 
脚 为 信号 地 ) 。 














当前 加 





[程序 行 : | 





地 址 
配置 [al 


[得 
了 
号 


部 性 < 


型 号 


[地址 _ 
配置 [8] 
[i 置 [11 


C 
件 24 弄 号 


地 址 


部 件 23 的 标识 设 定 是 
为 32 ， 配 置 0 设 定 为 枚 本 
4，, 表示 该 部 件 为 XS9 
接口 内 主轴 编码 器 输 
入 接口 部 件 。 


区 
[1] 














机 床 指 令 坐 标 


-999.638 

















日 
配置 





[1] 





标 误 


区 阁 设 直 :| 鲁 件 配置 戎 妆 





昌 
















































































参数 | 信 故 | | 输入 置 出 | | 恢复 | | 备份 | | 闭 六 || 显示 | | 返回 
索引 | 口令 || 权限 三 值 | | 前 值 | | 参数 | | 参数 | | 方式 
Fl FZ F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 || Fl 
图 4-56 ”主轴 编码 器 输入 接口 在 硬件 配置 参数 中 的 设置 























输出 控制 量 (数字 量 

















) 与 模拟 电压 的 对 应 关系 见 表 4-9。 
表 4-9 数字 量 与 模拟 电压 的 对 应 关系 














ee rs 0x0000 ~0x7FFF 0x8000 ~OxFFFF 
6 肝 OV ~ +10V OV ~ -10V 
14 肢 OV ~ +10V 
通常 在 硬件 配置 参数 中 ， 部 件 23 被 标识 为 主轴 编码 器 (标识 为 32， 配 置 [0」 为 4)， 
并 在 通道 参数 中 引用 ， 如 图 4-57 所 示 。 


当前 加 了 

















加 工 方 式 ; 自动 运行 正 帘 











程序 行 : 





机 床 指令 坐 标 





”1343.643 


. 





-999.698 





四 主轴 编码 器 部 件 号 
设置 为 23 , 与 图 4-43 





中 硬件 配置 参数 一 致 。 














参考 编码 器 国医 
规格 说 明 。 了 ZE 








运行 程序 索引 
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La 

[La 

参数 | 修改 | | 箱 六 置 出 | | 恢复 | | 备份 || 装 入 | | 显示 | | 返回 
索引 | | 口 专 | | 权限 矿 秆 | | 前 值 | | 参数 | | 参数 | | 方式 

F1 F2 F3 F4 F5 F6 FE? F8 FE9 F19 
图 4-57 ”主轴 编码 需 在 通道 参数 中 的 设置 
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4.2.9 数控 装置 与 进 给 驱动 装置 的 连接 


HNC-21 数控 装置 提供 了 三 类 轴 控 制 接口 : 串 行 接口 、 脉 冲 接口 和 模拟 接口 ， 可 与 目前 
流行 的 大 多 数 驱 动 装置 连接 ， 其 对 应 关系 见 表 4-10。 
表 4-10 大 多 数 驱 动 装 置 连接 其 对 应 关系 




















































































































型 号 HSV-11 步 进 电机 了 驱动 脉冲 接口 伺服 模拟 接口 伺服 
HNC21DA y 
HNC21DC 交 
HNC21DD 到 v 
HNC-21DF v 区 v Y 
注 : 口 : M 或 T。 

1. 接口 介绍 


(1) 串 行进 给 驱动 接口 

串 行 进 给 驱动 接口 是 与 本 公司 生产 的 HSV-11 系列 交流 伺服 驱动 装置 连接 的 专用 接口 。 
它 的 特点 是 连接 简便 ， 抗 干扰 能 力 强 ， 无 漂移 。 

HNC-21C 和 HNC-21F 最 多 可 提供 4 个 串 行进 给 驱动 接口 XS40 、XS41 、XS42 、XS43 
(第 4 轴 是 选项 ) 。 

信号 定义 








XS40 ~ XS43 (DB9 头 孔 座 针 ) 





言 号 名 说 明 














9: 空 

8: 空 TXD 数据 发 送 

7: 空 要 

6: 空 RXD 数据 接收 
GND 信号 地 











技术 规格 

电 平 RS232， 通 信 波 频率 9600。 

(2) 脉冲 进 给 驱动 接口 

脉冲 式 接口 使 用 脉冲 信号 ,传递 位 置 指令 ， 可 控制 各 种 步 进 电动 机 了 驱动 装置 、 脉 冲 接口 
伺服 驱动 装置 。 其 特点 是 通用 性 强 ， 信 号 传递 抗 干 扰 能 力 强 ， 不 会 发 生 漂 移 ， 但 构成 全 闭环 
需 在 驱动 装置 中 完成 。 

HNC-21DD 和 HNC-21DF 最 多 可 提供 4 个 脉冲 进 给 驱动 接口 ， 连 接 插座 为 XS30、 
XS31 、XS32 、XS33 (第 4 轴 是 选项 ) 。 

信号 定义 










































































XS30~XS33(DB15 头 孔 座 针 ) 信和 号 名 说 有明 
二 二 
A+、A- 编码 器 A 相位 反馈 信号 
15:DIR+ ER 
ee ee B+、B- 码 器 B 相位 信 反 馈 信 和 号 
o 5 | 13:GND Z+、Z- 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 
o 
o 9 +5V, GND DC5V 电源 
D 二 
o | 10:B- OUTA 模拟 指令 输出 ( -20mA ~ +20mA) 
O 
9:A 一 
CP+、 CP- 指令 脉冲 输出 (A 相 ) 
DIR + 、 DIR - 令 方 向 输出 (B 相 ) 




















OUTA 模拟 指令 信和 号 在 HNC-21 口 D 型 号 中 无 效 。 

技术 规格 

最 高 脉冲 频率 800kHz， 编 码 器 电源 +5V(150mA ) ， 编 码 器 信号 RS422 电 平 。 
等 效 电路 

脉冲 指令 输出 ( 见 图 4-58) 

码 盘 信号 输入 〈 见 图 4-59 ) 














VCC 
CP-(DIR-) 
CP(DIR) 
CP+HDIR+) 


图 4-58 ”脉冲 指令 输出 图 4-59 ” 码 盘 信号 输入 接口 等 效 电路 

接口 等 效 电 路 

脉冲 形式 

在 数控 装置 内 部 ， 通 过 修改 硬件 配置 参数 ， 可 以 将 脉冲 输出 形式 设 定 为 脉冲 加 方向 、 双 
脉冲 、 两 相 正 交 三 种 模式 。 参 数 设 置 见 表 4-11。 
表 4-11 两 相 正 交 三 种 模式 





A(B、 2) 



































CP DIR 
模式 一 脉冲 方向 
模式 二 正 脉冲 负 向 脉冲 
模式 三 A 相 B 相 


(3) 模拟 进 给 驱动 接口 

eh 令 控 制 伺 服 驱 动 装置 ， 可 连接 各 种 交 、 直 流 伺服 
驱动 装置 。 其 # 点 是 通用 性 强 ， 可 构成 全 闭环 控制 缺点 是 容易 被 干扰 ， 发 生 漂移 ， 不 适合 
于 长 距离 连接 。 

HNC-21DA 和 HNC-21DF 最 多 可 提供 4 个 模拟 量 轴 接口 ， 连 接 持 座 与 脉冲 式 接口 相同 ， 
为 XS30、XS31、XS32、XS33 (第 4 轴 是 选项 ) 。 

信号 定义 
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i 信号 名 说 明 
XS30~XS33(DB15 头 也 
: | A+、A- 编码 器 A 相位 反馈 信号 

A 15:DIR+ B+、B- 编码 器 B 相位 信 反 馈 信号 

Tk Se 14:CP+ 

QO 13:GND Z+、Z- 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 

SOND 12:+5V 

> 11:2- +5V, GND DC5V 电源 

2:B+ 中 OUTA 模拟 指令 输出 〈 -20mA ~ +20mA) 

1:A+ : 

CP+、 CP- 指令 脉冲 输出 (A 相 ) 
DIR + 、DIR - 间 令 方向 输出 (B 相 ) 
技术 规格 
速度 指令 输出 范围 -20mA ~ +20mA 电流 型 ， 编 码 器 电源 +5V@ 150mA ， 编 码 器 信和 号 
RS422 电 平 。 
等 效 电 路 
速度 指令 输出 接口 等 效 电 路 如 图 4-60 所 示 。 
-12V 
Vemd 
519 
+12V 


图 4-60 ”速度 指令 输出 接口 等 效 电路 
2. 连接 HSV-11 系列 交流 伺服 驱动 装置 
使 用 HSV-11 系列 交流 伺服 驱动 装置 ， 需 选用 HNC-21DIC 或 HNC-21DIF 数控 装置 ， 通 
过 XS40 ~ XS43 轴 通 信 接 口 连接 HSV-11 伺服 驱动 装置 ， 最 多 可 连接 4 台 伺 服 驱 动 装置 。 图 
4-61 为 HNC-21 连接 HSV-11 伺服 驱动 装置 的 总 体 框图 ， 图 4-62 是 HNC-21 连接 HSV-11 伺 
服 驱 动 器 的 一 个 实例 。 







































开关 量 输入 (伺服 状态 信息 ) 
开关 量 输出 (伺服 控制 信号 、 轴 抱 闸 控制 ) 





















伺服 电动 机 3 伺服 电动 机 4 








图 4-61 HNC-21 控制 HSV-11 系列 交流 伺服 驱动 器 的 总 体 框图 
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XS40 一 XS43 


HNC-21 


XS20,XS21 





图 4-62 ”HNC-21 与 HSV-11 型 伺服 驱动 器 的 连接 实例 








AC220V 
进入 故障 链 二 













8 故障 连锁 





HSV-11 型 
伺服 驱动 装置 















、 电动 机 电 
使 能 电动 机 热 保护 
城 电流 

参考 点 

公共 地 


1HSV-11P 
电源 模块 











就 绪 











伺服 电动 机 


使 用 HSV-11 伺服 驱动 装置 时 ， 轴 参数 及 硬件 配置 参数 按 表 4-12、 表 4-13 设置 。 
表 4-12 坐标 轴 参 数 




































































































































































参 数 名 参数 说 明 参数 范围 
伺服 驱动 型 号 HSV-11 伺服 驱动 型 号 代码 为 49 49 
伺服 驱动 器 部 件 号 该 铀 对 应 的 硬件 部 件 号 0-3 
本 参数 应 根据 机 械 惯性 大 小 和 需要 的 伺服 刚性 选择 ， 设 置 值 
越 大 增益 越 高 ， 刚 性 越 高 ， 相 同 速度 下 位 置 动态 误差 越 小 。 但 
位 置 环 开 环 增益 (0. 01 1/ 秒 1 ~ 10000 
2 各 ) | 太 大 会 造成 位 置 超 调 甚 至 不 稳定 。 请 在 1 ~ 10000 ( 单位， 
0.01/ 秒 ) 范围 内 选择 ， 一 般 可 选择 3000 
位 置 环 前 癸 系 数 (1710000) HSV-11 伺服 驱动 不 使 用 前 馈 控 各 0 
本 参数 设 定 速度 环 调节 器 的 比例 增益 ， 设 定 值 越 大 ， 增 益 越 
速度 环比 例 系 数 高 ， 刚 性 越 大 ， 但 太 大 会 造成 震荡 甚至 不 稳定 。 一 般 情况 下 ,| 。 1 ~ 10000 
可 选择 3000 -7000， 原 则 是 负载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 
本 参数 设 定 速度 环 调节 器 的 积分 时 间 常 数 ， 设 定 值 越 小 ， 积 
速度 环 积分 时 间 常数 (ms) 分 速度 越 快 ， 刚 性 越 大 ， 但 太 小 会 造成 震荡 甚至 不 稳定 。 一 般 | ”1~100 
情况 下 ， 可 选择 20 ~50， 原 则 是 负载 惯量 越 大 ， 设 定 什 越 大 
参数 设 定 伺服 驱动 器 的 最 大 电流 输出 值 ， 与 驱动 器 / 
a 本 参数 设 定 何 服 开动 的 最 大 电流 输出 值 ， 与 驱动 吕 及 电机 | | ,ss 
的 搭配 有 关 ， 必 须 正确 设置 ， 设 置 错误 会 损坏 电机 
参数 设 定 何 服 驱 动 器 的 额定 电流 输出 值 ， 与 驱 3 
ee 本 参数 设 定 伺服 驱动 器 的 额定 电流 输出 值 ， 与 驱动 器 及 电机 | 














的 搭配 有 关 ， 必 须 正确 


设置 ,设置 错误 会 损坏 电机 
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( 续 ) 
本 参数 用 于 “跟踪 误差 过 大 ”报警 ， 设 置 为 0 时 无 “跟踪 
误差 过 大 报警 ”功能 。 使 用 时 应 根据 最 高 速度 和 伺服 环 路 湾 
后 性 能 合理 选取 ， 一般 有 关 可 按 下 式 选 取 : (近似 公式 ) 
最 高 速度 * (10000 -位 置 环 前 僻 系 数 *0.7) /位 置 环比 例 
最 大 跟踪 误差 系数 /3 0 ~60000 
单位 : 最 大 跟踪 误差 : num 
最 高 速度 : mm/min 
位 置 环 前 馈 系 数 : 1/10000 
位 置 环 比例 系数 : 0. 01 1/s 
电机 每 转 脉冲 数 (1/4) 电机 转动 一 圈 对 应 的 输出 脉冲 当量 数 /4 10 ~ 60000 
伺服 内 部 参数 [0] 电机 级 对 数 2, 3, 4 
伺服 内 部 参数 [1] 设置 为 0 0 
伺服 内 部 参数 [2] 正常 工作 设置 为 1， 测 试 电流 值 设 置 为 5 1 3 
司 服 内 部 参数 [3] 不 使 用 0 
伺服 内 部 参数 [4] 不 使 用 0 
伺服 内 部 参数 [5] 不 使 用 0 
表 4-13 ”硬件 配置 参数 
参数 名 型 号 标识 地 址 配置 [0] 配置 [1] 
部 件 0 0 
部 件 1 1 
ee 5301 49 0 > 0 
部 件 3 3 

















使 用 1FT6 电动 机 时 ， 电 动机 每 转 脉 冲 数 为 2500， 伺服 内 部 参数 [0] 为 3; 使 用 STZ 
电动 机 时 ， 电 动机 每 转 脉冲 数 为 2500， 伺服 内 部 参数 [0] 为 2。 请 一 定 查阅 所 使 用 电动 机 
的 参数 表 ， 正 确 设 置 电 动机 参数 。1FT6 系列 正弦 波 伺服 电动 机 参数 见 表 4-14。 


表 4-14 1FT6 系列 正弦 波 伺服 电动 机 参数 表 






























































P10 (OAH) P26 (1AH) 
Woy 额定 | 静 转 由 电流 es 驱动 规格 | 驱动 规格 | 驱动 规格 | 了 驱动 规格 | 驱动 规格 驱动 规格 
7 了 | 转速 | 矩 |Irated 电流 A 50A 75A 100A 50A 75A 100A 
1FT6 . Imax 
Vmin Nim | A | A | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 
制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 
1FT6062- 
2000 | 2.2 | 3.1 16.2 | 62 | x3E|41.3| 29 | 31 | 1F | 31 |*1FH|20.6 | 14H | 15.5 | OFH 
6AC21 
1FT6070- 
Cf 2000| 3 |45| 9 |90 |x5A| 60 |3C | 45 | 2D | 45 |*2DH 30 | 1EH | 22.5 | 16H 
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( 续 ) 
P10 (OAH) P26 (1AH) 
三 
pe 额定 | 更 转 由 电流 se 驱动 规格 | 驱动 规格 | 驱动 规格 | 驱动 规格 | 驱动 规格 驱动 规格 
一 | 转 带 外 : 短 ，|Eea 电流 A 50A 75A 100A 50A 75A 100A 
1FT6 . 网 Imax 
mn 人 克 A | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 | 十 进 | 十 六 
制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 | 制 | 进 制 
1FT6071- 
2000 | 4.3 | 6.3 |12.6 | 126 | #7E| 84 | 54 | 63 | 3F | 63 |*3FH 42 |2AH | 31.5 | 1FH 
6AC21 
1FT6064- 
2000 | 4.5 | 6.8 |13.6 | 136 | *88 |90.6| 5A | 68 | 44 | 68 |*44H 45.3 |2DH | 34 | 22H 
6AC21 
1FT6066- 
2000 | 6.5 | 10 | 20 | 200 | #C8 |133.3| 85 | 100 | 64 | 100 |*64H|66.6 | 42H | 50 | 32H 
6AC21 
1FT6073- 
2000 | 7 11 | 22 | 220 | #DCI146.6| 92 | 110 | 6E | 110 |*6EH|I73.3 | 49H | 55 | 37H 
6AC21 
1FT6072- 
2000 | 10 |15.8 123.7 | 237 | xED| 158 | 9E | 118 | 76 | 158 |*9EH105.3| 69H | 79 | 4FH 
6AC21 
1FT6074- 
2000 | 14 | 22 | 33 | 330 | FF | 220 | xDC| 165 | A5 | 220 | DCH |146.6| #92H| 110 | 6EH 
6AC21 
1FT6076- ee 18/ | 22/ | 33/ | 330/ | FF/ | 220/ |* DC/ 165/ | A5/ | 220/ |DCH/ |146.6/ #92H| 110/ | 6EH/ 
6AC21 22 |26.9132.2 | 322 | FF |214 | D6 | 161 | Al | 269 | FFH |179.3|/B3H |134.5| 86H 
1FT6104- 
1200 | 37 | 25 | 30 | 300 | FF | 200 | #C8 | 150 | 96 | 250 | FAH |166.6 x A6H, 125 | 7DH 
6AA21 
1FT6102- 
2000 | 27 | 36 143.2| 432 | FF | 288 | FF | 216 | x D8| 360 | FFH | 240 | FOH | 180 |*B4H 
6AC21 
1FT6104- 
2000 | 37 |42.3 150.7 | 507 | FF | 338 | FF | 253 | *FD|423 | FFH | 282 | FFH |211.5|* D3H 
6AC21 
注 : 带 * 号 为 正常 使 用 值 ， 对 于 其 他 类 型 的 电动 机 应 根据 电动 机 额定 电流 从 上 表 中 查 出 对 应 的 参数 值 。 
3. 连接 步 进 电动 机 驱动 单元 
连接 步 进 电动 机 驱动 装置 需 选用 HNC-21DD 脉冲 型 或 HNC-21 口 F 全 功能 型 世纪 星 数 控 


装置 ， 通 过 XS30 ~ XS33 脉冲 接口 控制 步 进 电动 机 驱动器， 最 多 可 控制 4 个 步 进 电 动机 驱动 
装置 。 图 4-63 为 HNC-21 连接 步 进 电动 机 驱动 装置 的 总 体 框图 。 


图 4-64 为 HNC-21 连接 SH-50806A 五 相 混合 


式 步 进 电动 机 驱动 装置 示意 图 。 
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开关 量 输入 ( 驱动 状态 信息 ) 
开关 量 输出 ( 驱动 控制 信号 ) 
| » 


















步 进 电动 机 3 














图 4-63 ”HNC-21 采用 步 进 电动 机 驱动 器 的 总 体 框图 
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图 4-64 HNC-21 控制 步 进 电动 机 驱动 右 的 连接 示意 图 

其 他 型 号 的 步 进 驱动 器 与 数控 装置 连接 时 ， 可 能 使 用 了 对 应 的 控制 开关 量 ,， 具 体 的 连接 
方法 见 相 应 的 驱动 器 说 明 书 。 若 使 用 的 DC24V 直流 电源 是 独立 的 ， 必 须 与 输入 /输出 接口 的 
直流 电源 共 地 。 若 与 数控 装置 的 输入 /输出 接口 不 匹配 ， 则 需要 使 用 中 间 继 电器 转 接 。 需 要 
时 ， 可 外 接 编 码 器 构成 闭环 检测 ， 防 止步 进 电动 机 失 步 现象 ， 如 图 4-65 所 示 。 
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驱动 变压器 
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SH-50806A | | 。 步 进 电动 机 
一 
B+ 
B-— 
C+ 
t= 
D+ 
B-| SH-50806A 
E- 光电 码 盘 
FG 











图 4-65 ”HNC-21 与 步 进 驱动 单元 的 闭环 连接 示意 图 





使 用 步 进 电动 机 时 的 有 关 参 数 设 置 见 表 4-15、 表 4-16。 
表 4-15 ”坐标 轴 参 数 

































































































































































































































































参数 名 参数 说 明 参数 范围 
pe 不 带 反馈 步 进 电机 不 带 反 馈 代码 为 46 46 
司 服 驱 动 型 号 
加 带 反 馈 步 进 电机 带 反 馈 代码 为 45 45 
伺服 驱动 器 部 件 号 该 轴 对 应 的 硬件 部 件 号 人 
位 置 环 开 环 增益 (0.01 1/ 秒 ) 不 使 用 0 
位 置 环 前 馈 系数 (1/10000) 不 使 用 0 
速度 环比 例 系数 不 使 用 0 
速度 环 积分 时 间 常 数 (ms) 不 使 用 0 
最 大 力矩 值 不 使 用 0 
额定 力矩 值 不 使 用 0 
不 带 反馈 0 0 
本 参数 用 于 “跟踪 误差 过 大 ”报警 ,设置 为 0 时 无 < 跟 
踪 误 差 过 大 报警 "功能 ,使 用 时 应 根据 最 高 速度 和 伺服 
环 路 滞后 性 能 合理 选取 ,一 般 有 关 可 按 下 式 选取 : (近似 
公 起 ) 
最 大 跟踪 误差 最 高 速度 * (10000 -位 置 环 前 馈 系数 * 0.7)/ 位 置 环 
带 反 馈 0 ~60000 
比例 系数 /3 
单位 : 最 大 跟踪 误差 :Hm 
最 高 速度 :mm/min 
位 置 环 前 馈 系数 :1/10000 
位 置 环比 例 系数 :0.01 1/s 
电机 每 转 脉冲 数 (1/4) 电动 转动 一 圈 对 应 的 输出 脉冲 当量 数 /4 10 ~ 60000 
不 带 反馈 步 进 电机 拍 数 E0000 
司 部 参数 [0 
伺服 内 部 参数 [0 ] 带 肥 候 0 
伺服 内 部 参数 [1 全 汉代 u u 
A 带 反馈 反馈 电子 齿轮 分 子 £1 ~ £32000 
不 带 反 馈 0 0 
伺服 内 部 参数 [2 ] 
带 反 馈 反馈 电子 齿轮 分 母 SU 
伺服 内 部 参数 [3] 不 使 用 0 
伺服 内 部 参数 [4] 不 使 用 0 
伺服 内 部 参数 [5 ] 不 使 用 0 
参数 名 型 号 标识 地 址 配置 [0] 配置 [1] 
部 件 0 
部 件 1 不 带 反 馈 46 
二 5301 cs 0 注 [1] 注 [2] 
部 件 3 











D0 ~D3 (二进制) 轴 号 ，0000 ~1111; D4 ~ D5 (二 进 制 )，00 一 一 缺 省 单 脉冲 输出 ， 
01 一 一 单 脉 冲 输出 ，10 一 一 双 脉 冲 输出 ，11 一 一 AB 相 输 出 。 
0: 编码 器 Z 脉冲 边沿 。8 : 编码 絮 Z 脉冲 高 电 平 。-8: 编码 右 Z 脉冲 低 电 平 。 其 他 以 
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开关 量 代替 Z 脉冲 。 
4. 连接 脉冲 接口 伺服 单元 


使 用 脉冲 接口 伺服 驱动 装置 ， 需 选用 HNC-21 


数控 装置 ， 











D 脉冲 型 或 HNC-21 





图 4-66 为 HNC-21 连接 脉冲 接口 伺服 驱动 装置 的 示意 图 。 








开关 量 输入 (伺服 状态 信息 ) 


























伺服 电动 机 3 














图 4-66 HNC-21 采 











用 脉冲 接口 伺服 驱动 器 的 示意 图 





图 4-67 和 图 4-68 为 HNC-21 连接 脉冲 接口 伺服 驱动 器 的 两 个 实例 。 
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SRV-ON 
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ALMT+ 
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图 4-67 HNC-21 连接 Panasonic 松下 MINAS A 系列 














F 全 功能 型 世纪 星 





通过 XS30 ~ X533 脉冲 接口 连接 伺服 驱动 装置 ， 最 多 可 控制 4 个 伺服 驱动 装置 。 

















伺服 电动 机 4 






伺服 电动 机 
Panasonic 松 下 
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伺服 电动 机 


安 川 SGMG 一 30A2ABG 
18NM 无 键 








图 4-68 ”HNC-21 连接 安 川 SCDB 系列 





使 用 脉冲 接口 连接 伺服 驱动 的 装置 时 ， 轴 参数 和 硬件 配置 参数 应 按 表 4-17、 表 4-18 设 
置 。 
表 4-17 ”坐标 轴 参 数 






























































































































































参 数 名 参数 说 明 参数 范围 
伺服 驱动 型 号 脉冲 接口 伺服 驱动 型 号 代码 为 45 45 
伺服 驱动 器 部 件 号 该 负 对 应 的 硬件 部 件 号 0-3 
位 置 环 开 环 增益 (0.01 1/ 秒 ) 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 0 
位 置 环 前 馈 系数 (1710000) 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 0 
速度 环比 例 系数 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 0 
速度 环 积分 时 间 常数 (毫秒 ) 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 0 
最 大 力矩 值 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 0 
额定 力矩 什 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 0 
本 参数 用 于 “跟踪 误差 过 大 "报警 ,设置 为 0 时 无 “中 
踪 误差 过 大 报警 "功能 。 使 用 时 应 根据 最 高 速度 和 伺服 
环 路 滞后 性 能 合理 选取 ,一 般 有 关 可 按 下 式 选 取 : (近似 
公式 ) 
最 大 跟踪 误差 2 OI SIO TI a 
单位 ;最 大 跟踪 误差 :jum 
最 高 速度 ;mm/min 
位 置 环 前 馈 系 数 :1/10000 
位 置 环 比例 系数 :0.01 1/s 
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( 续 ) 

参 数 名 参数 说 明 参数 范围 
电机 每 转 脉冲 数 (1/4) 电机 转动 一 圈 对 应 的 输出 脉冲 当量 数 /4 10 ~ 60000 
伺服 内 部 参数 [0 ] 设置 为 0 0 
伺服 内 部 参数 [1 ] 反馈 电子 齿轮 分 子 +1 ~ +32000 
伺服 内 部 参数 [2 ] 反馈 电子 齿轮 分 母 +1 ~ +32000 
伺服 内 部 参数 [3] 不 使 用 0 
伺服 内 部 参数 [4] 不 使 用 0 
伺服 内 部 参数 [5] 不 使 用 0 






































表 4-18 ”硬件 配置 参数 














参数 名 型 号 标识 地 址 配置 [0 配置 [1] 
部 件 0 
5301 45 0 见 注 [1] 0 














D0 ~ D3 : 二 进 制 轴 号 0000 ~1111。 

D4 ~ D5: 二 进 制 00 一 一 缺 省 单 脉 冲 输出 ,01 一 一 单 脉 冲 输出 ，10 一 一 双 脉 冲 输出 ， 
11 一 一 AB 相 输 出 。 

D6 ~ D7: 二 进 制 00 一 一 缺 省 AB 相反 馈 ，01 一 一 单 脉冲 反馈 。 


5. 连接 模拟 接口 伺服 单元 

使 用 模拟 接口 伺服 驱动 装置 ， 需 用 HNC-21 品 A 或 HNC-21DIF 数控 装置 。 通 过 XS30 ~ 
XS33 轴 接 口 连 接 伺 服 驱 动 装置 ， 最 多 可 控制 4 台 体 服 驱 动 装置 。 

图 4-69、 图 4-70 为 HNC-21 连接 模拟 接口 伺服 驱动 单元 构成 位 置 闭环 的 总 体 框图 。 其 中 
图 4-69 中 位 置 反 馈 与 速度 反馈 共用 一 个 光电 编码 器 ， 示 例如 图 4-72; 图 4-70 中 位 置 反馈 使 
用 单独 的 检测 元 件 ， 示 例如 图 4-73。 
























































伺服 电动 机 3 伺服 电动 机 4 


























图 4-69 ”HNC-21 采用 模拟 接口 伺服 驱动 装置 的 总 体 框 图 - 半 闭 环 1 
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采用 模拟 接口 可 构成 位 置 全 闭环 系统 ， 图 4-71 是 构成 全 闭环 控制 总 体 框图 ， 示 例如 图 
4-74 。 
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XS20,XS21 









开关 量 输入 (伺服 状态 信息 ) 
开关 量 输出 (伺服 控制 信号 . 轴 抱 闸 控制 ) 



























































模拟 型 伺服 2 
电动 机 电源 
码 盘 反馈 六 
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第 二 码 盘 反馈 或 光栅 尺 












二 码 盘 反馈 或 光栅 尺 
伺服 电动 机 1 
































阴 二 而 枯 反 贷 或 光 而 凡 - 









第 二 码 盘 反馈 或 光栅 上 
伺服 电动 机 3 伺服 电动 机 4 





























图 4-71 HNC-21 采用 模拟 接口 伺服 驱动 器 组 成 全 闭环 结构 的 总 体 框图 

图 4-72 是 采用 摸 拟 接口 连接 模拟 接口 伺服 驱动 器 的 一 个 实例 ， 图 中 伺服 驱动 器 采用 日 
本 三 洋 公 司 PE 系列 交流 伺服 驱动 单元 ， 位 置 反馈 与 速度 反馈 共用 一 个 编码 器 ， 由 驱动 融和 输 
出 至 数控 装置 。 

当 使 用 多 个 伺服 驱动 器 时 ， 通 稼 将 各 伺服 驱动 器 的 SRV -RDY -和 SRV -RDY + 首尾 串 
起 来 通过 一 个 中 间 继 电器 作为 “伺服 准备 好 ”信和 号 提供 给 系统 或 其 他 电路 使 用 ; 将 各 伺服 
驱动 器 的 ALM -和 ALM + 首尾 串 起 来 通过 一 个 中 间 继 电器 作为 “伺服 报警 ”信和 号 提供 给 系 
统 或 其 他 电路 使 用 。 






















































160 不 
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“ 注 僻 服 准备 好 “| RDYIXT 伺服 电动 机 
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图 4-72 ”HNC-21 连接 SANYO PZ 系列 
图 4-73 是 采用 模拟 接口 连接 伺服 驱动 器 的 又 一 个 实例 ， 图 中 伺服 驱动 装置 采用 西门 子 
611A 系列 交流 伺服 驱动 单元 ， 位 置 反馈 使 用 单独 的 光电 编码 需 。 
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输入 呈 芝 ul 
开关 量 X121 品尝 
下 9 93.1 合 
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图 4-73 HNC-21 连接 西门 子 611-A 系列 
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图 4-74 HNC-21 连接 安 川 SCDB 系列 





使 用 模拟 接口 连接 伺服 驱动 装置 时 ， 轴 参数 和 硬件 配置 参数 见 表 4-19 和 表 4-20 设置 。 
表 4-19 ”坐标 轴 参 数 




















伺服 驱动 型 号 模拟 接口 伺服 驱动 型 号 代码 为 41 或 42 41 .42 
伺服 驱动 器 部 件 号 该 轴 对 应 的 硬件 部 件 号 0~3 














本 参数 应 根据 机 械 惯性 大 小 和 需要 的 伺服 刚性 选择 ,设置 值 越 大 














i | 增益 越 高 ,刚性 越 高 ,相同 速度 下 位 置 动态 误差 越 小 。 但 太 大 会 造成 
位 置 环 开 环 增益 (0.01 1/s) a | 、 1 ~ 10000 
位 置 超 调 甚至 不 稳定 。 请 在 1 ~ 10000( 单 位 :0. 01/s) 范 围 内 选择 ， 









































一 般 可 选择 3000 

















本 参数 决定 位 置 前 馈 增益 ,用 于 改善 位 置 跟踪 特性 ,减少 动态 跟踪 
误差 ,但 太 大 会 产生 震荡 其 至 不 稳定 ,请 在 0 ~ 10000 (单位 :1/ 
位 置 环 前 馈 系 数 (1/10000) 10000) 范 围 内 选择 , 设 定 为 0 时 无 前 馈 作 用 (通常 不 要 求 特 别 高 的 | 0~10000 
动态 性 能 时 可 设 为 0) ; 设 定 为 10000 时 表示 100% 前 馈 ,理论 上 动态 
误差 为 0, 但 不 容易 稳定 






































































































































速度 环比 例 系数 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 
速度 环 积分 时 间 常 数 (ms) 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 
最 大 力矩 什 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 
额定 力矩 值 请 在 伺服 驱动 装置 上 设置 
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( 续 ) 
本 参数 用 于 “跟踪 误差 过 大 ”报警 ,设置 为 0 时 无 “跟踪 I 
报警 " 功能。 使 用 时 应 根据 最 高 速度 和 伺服 环 路 滞后 性 能 合理 选 
取 ,一 般 有 关 可 按 下 式 选 取 :( 近 似 公 式 ) 
高 速度 * 一 位 置 贯 系 效 *0. 位 置 环 系 妆 
最 大 眼 踪 误差 So on 位 置 环 前 馈 系数 *0.7)/ 位 置 环比 例 系 数 /3 en 
单位 # 最 大 跟踪 误差 * Hm 
最 高 速度 : mm/min 
位 置 环 前 馈 系数 :1/10000 
位 置 环比 例 系数 :0.01 1/s 
电机 每 转 脉冲 数 (1/4) 电机 转动 一 圈 对 应 的 输出 脉冲 当量 数 /4 10 ~60000 
伺服 内 部 参数 [0 ] 1000RPM 时 对 应 速度 给 定 D/A 数值 1 ~30000 
同 服 内 部 参数 [11] 速度 给 定 最 小 D/A 数值 1 ~300 
伺服 内 部 参数 [2 ] 速度 给 定 最 大 D/A 数值 1 ~32000 
伺服 内 部 参数 [3 ] 位 置 环 延 时 时 间 常 数 ( 单 位 :ms) 0 ~8 
司 服 内 部 参数 [4] 位 置 环 零 漂 补偿 时 间 ( 单 位 :ms) 0 ~32000 
伺服 内 部 参数 [5 ] 不 使 用 0 
表 4-20 ”硬件 配置 参数 
参数 名 型 号 标识 地 址 配置 [0] 配置 [1] 
部 件 0 
部 件 1 僻 极 性 正常 
S30 41 反馈 极 性 正常 见 注 [1] 
部 件 2 42 反馈 极 性 取 反 
部 件 3 
D0 ~ D3: 二 进 制 轴 号 ，0000 ~ 1111。 
D6 ~ D7: 二 进 制 ，00 一 一 AB 相反 馈 (默认 )，01 一 一 单 脉冲 反馈 ，10 一 一 双 脉 冲 反 馈 ， 


11 一 一 AB 相反 馈 。 
4.2.10 


HNC-21 数控 装 


























急 停 与 起 程 解除 的 设计 
和 置 操作 面板 和 手持 单元 上 ， 均 设 有 急 停 按钮 。 








(1) 当 数 控 系 统 或 数控 机 床 出 现 紧 急 情 况 ， 需 要 按 下 急 停 按 钮 使 数控 机 床 立 即 停止 运 
动 或 切断 动力 装置 (如 伺服 驱动 器 等 ) 的 主 电源 。 
(2) 当 数控 系统 出 现 自动 报警 信息 后 ， 须 按 下 急 停 按钮 。 竺 查看 报警 信息 并 排除 故障 
后 ， 再 松 开 急 停 按 钮 ， 使 系统 复位 并 恢复 正常 。 该 急 停 按 钮 及 相关 电路 所 控制 的 中 间 继 电器 
(KA) 的 一 个 常 开 触 点 应 该 接 入 HNC-21 数控 装置 的 开关 量 输 入 接口 ， 以 便 为 系统 提供 复位 


信号。 
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HNC-21 数控 装置 操作 面板 设 有 超 程 解除 按钮 ， 用 于 机 床 压 下 超 程 限 位 开关 后 ， 手 工 操 
作 解 除 超 程 状态 。HNC-21 数控 装置 为 此 设计 了 接口 电路 相关 信号 如 表 4-21 所 示 。 


































































































表 4-21 
1 ESTOP2 急 停 回路 端子 4 DB25 

0 17 Ro ( 头 孔 座 针 ) 
2 ESTOP3 急 停 回路 端子 

17 

3 ESTOP1 急 停 回路 端子 4 00 一 一 015 DB25 
4 OTBS1 超 程 解除 端子 3 开关 量 输出 接口 | ( 头 针 座 孔 ) 
5 OTBS2 超 程 解除 端子 16 





























内 部 电路 关系 和 外 部 电路 的 设计 建议 如 图 4-75 所 示 。 除 数控 装置 操作 面板 和 手持 单元 
处 的 急 停 按钮 外 ， 系 统 还 可 根据 实际 需要 ， 设 置 更 多 急 停 按钮 。 所 有 急 停 按钮 的 常 闭 触 点 以 
串联 方式 ， 连 接 到 系统 的 急 停 回 路 中 。 在 正常 情况 下 ， 急 停 按 钮 处 于 松 开 状 态 ， 其 触 点 处 于 
常 团 状态 。 按 下 急 停 按 钮 后 ， 其 触 点 断 开 ， 使 得 时 系统 急 停 回路 所 控制 的 中 间 继电器 KA 断 
电 ， 从 而 切断 移动 装 枝 置 〈 如 进 给 轴 电 动机 、 主 轴 电 动机 、 刀 库 / 架 电动 机 等 ) 的 动力 电源 。 
同时 ， 连 接 在 PLC 输入 端的 中 间 继 电器 KA 的 一 组 常 开 触 点 ， 向 系统 发 出 急 停 报警 。 此 信和 号 
在 打开 和 急 停 按钮 时 则 作为 系统 的 复位 信和 号。 








W 轴 1+ 超 程 限 位 开关 
W 轴 1- 超 程 限 位 开关 





W 轴 2+ 超 程 限 位 开关 
W 轴 2- 超 程 限 位 开关 
W 轴 3+ 超 程 限 位 开关 
W 轴 3- 超 程 限 位 开关 
轴 4+ 超 程 限 位 开关 





V 轴 4- 超 程 限 位 开关 


。 图 中 粗 实 线 为 急 停 回 路 ， 细 实 线 为 超 程 解除 回路 ; +24V? 
。KA 为 中 间 继 电器 ， 用 于 控制 伺服 、 主 轴 等 强 电 ; 
。 建 议 该 继电器 的 一 个 常 开 触 点 进入 PLC 开关 量 输入 点 ， 用 于 产生 外 部 运行 允许 信号 。 


图 4-75 和 急 停 与 超 程 解除 信 号 内 部 电路 关系 和 外 部 电路 建议 接 法 





系统 中 ， 各 轴 的 正 向 、 负 向 的 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 以 串联 方式 连接 到 系统 的 超 程 回 
路 中 。 同 时 ， 每 个 超 程 限 位 开关 为 有 一 个 常 开 触 点 连接 PLC 输入 端 ， 使 系统 能 够 判断 各 超 
程 限 位 开关 的 状态 。 在 正常 情况 下 ， 超 程 限 位 开关 处 于 松 开 状态 。 大 用户 操 作 机 床 ， 不 慎 将 
某 轴 的 超 程 限 位 开关 压 下 ， 其 常 团 触 点 断 开 ， 使 得 系统 的 超 程 回路 断 开 。 同 时 ,使 急 停 回路 
中 的 中 间 继 电 絮 KA 断 电 ， 从 而 自动 切断 移动 装置 的 动力 电源 。 超 程 限 位 开关 连接 在 PLC 输 
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入 端的 常 开 触 点 向 系统 发 出 超 程 报警 信息 (发生 超 程 的 坐标 轴 及 超 程 方向 ) ， 并 使 超 程 解除 
按钮 上 的 指示 灯 发 光 。 

与 急 停 报警 一 样 ， 发 生 超 程 时 ， 中 间 继 电器 KA 断 电 ， 中 间 继 电器 KA 的 一 组 常 开 触 点 
也 会 通过 PLC 输入 端 向 系统 发 出 急 停 报警 信号 。 系 统 PLC 除 检测 中 间 继 电器 KA 的 常 开 触 
点 外 ， 还 检测 各 超 程 限 位 开关 的 常 开 触 点 的 状态 ， 以 此 区 分 急 停 报警 和 超 程 报警 。 

发 生 超 程 后， 系统 处 于 超 程 报警 状态 ， 各 进 给 装置 的 动力 电源 已 被 切断 。 为 了 解除 超 
程 ， 用 户 应 按 以 下 步骤 操作 : 

1) 按 住 数控 装置 操作 面板 上 的 超 程 解除 按钮 ， 使 系统 复位 。 在 解除 超 程 前 ， 不 得 松 开 
超 程 解除 按钮 。 

2) 手动 操作 机 床 的 进 给 轴 按 正确 的 方向 移动 ， 使 被 压 下 的 超 程 限 位 开关 松 开 (此 时 ， 
超 程 解除 按钮 上 的 指示 灯 将 熄灭 ) 。 

3) 松 开 超 程 解除 按钮 。 


4.2.11 电磁 兼容 性 设计 


为 了 保证 数控 系统 在 工业 环境 中 能 够 正常 工作 ， 系 统 必须 达到 GB 8832 一 1999. 5 “数控 
系统 通用 技术 条 件 ” 中 的 电磁 兼容 性 要 求 。 

电磁 兼容 性 (EMC) 是 指 : 

电气 设备 产生 的 电磁 干扰 不 应 超过 其 预期 使 用 场合 允许 的 水 平 ; 

设备 对 电磁 干扰 应 有 足够 的 抗 扰 度 水 平 ， 以 保证 电气 设备 在 预期 使 用 环境 中 可 以 正确 运 
行 。 

1. 电磁 兼容 性 的 主要 内 容 

数控 系统 电磁 兼容 性 主要 包括 以 下 四 个 方面 : 

(1) 电压 中 断 和 电压 和 暂 降 

在 交流 输入 电源 任 一 周期 内 的 任 一 时 刻 中 断 半 周期 。 电 压 暂 降 时 间 不 超过 一 个 周期 ， 幅 
值 降 为 额定 值 的 40% ， 数 控 系 统 应 能 正常 工作 。 

(2) 快速 瞬 变 电 脉冲 群 抗 扰 性 

1) 数控 系统 工作 时 ， 在 交流 供电 电源 端 和 保护 地 端 之 间 进 行 快速 退 变 电 脉 冲 群 抗 扰 性 
试验 ， 加 入 脉冲 电压 峰值 2kV， 重 复 率 5kHz。 实 验 时 ， 数 控 系 统 应 能 正常 工作 。 

2) 数控 系统 工作 时 ， 在 WO 信和 号、 数据 和 控制 端口 电缆 用 耦合 夹 加 入 峰值 为 IkV、 重 
复 率 SkHz 的 脉冲 群 ， 系统 应 能 正常 工作 。 

(3) 浪 涌 抗 扰 性 

在 交流 输入 电源 中 三 加 峰值 为 kV 的 浪 涌 电 压 ， 在 交流 输入 电源 对 地 端 合 加 峰值 为 2kV 
的 浪 涌 电 压 ， 系 统 应 能 正常 工作 。 

(4) 静电 放电 抗 扰 性 

数控 系统 工作 时 ， 对 操作 人 员 经 常 触 及 的 所 有 部 位 进行 静电 放电 试验 ， 接触 放 电 电 压 
6kV， 空 气 放电 电压 8kYV。 放 电 试 验 中 ， 系 统 应 能 正常 工作 。 

2. 接地 技术 

接地 一 般 分 为 : 保护 地 线 (安全 接地 )、 工 作 地 线 (工作 接地 ) 和 屏蔽 地 线 (屏蔽 接 
地 )。 
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3. 电网 干扰 抑制 

(1) 安全 接地 

为 了 保护 人 身 和 设备 的 安全 ， 免 遭 雷 击 、 漏 电 、 静 电 等 危害 ， 设 备 的 机 壳 、 底 盘 所 接地 
线 称 保护 地 线 ， 应 与 真正 大 地 连接 。 如 图 4-76、 图 4-77、 图 4-78 所 示 ， 有 TT、TN-S 和 TN- 
C 三 种 接地 型 式 。 

机 床 数 控 系统 电源 采用 “TT” 或 “TN-S” 接 地 型 式 ， 不 允许 采用 “TN-C” 接 地 型 式 。 





















电气 装置 
中 的 设备 
电源 端 
区 人 外 圳 可 导电 
Ei : a] Es ' 
用 户 的 电气 装置 | | 部分 ( 视 时 ) 用 户 的 电气 装置 
电气 装置 的 接地 极 电气 装置 的 接地 极 





图 4-76 ”TT 系统 


































电源 并 
接地 点 一， 志和 外需 可 导电 一 ”| 用 户 的 | 
| | (机 于 过 ) 。 | 电 S 半 和 | 
图 4-77 TN-S 系统 
Ll 
L2 
L3 
PEN 
重复 接地 
电源 并 
地 点 
罗 。。 一 放 名 可 导电 一 ”用户 的 
LL 电 T 装 置 | 部 分 (机 这 等 ) | 电导 时 
图 4-78 ”TN-C 系统 
(2) 工作 接地 


工作 地 线 是 设备 电信 号 所 参考 的 电压 基准 线 〈 零 电压 地 线 ) 。 在 系统 中 一 定 要 注意 工作 
地 线 的 正确 接 法 ， 否 则 非但 起 不 到 作用 反而 可 能 产生 干扰 ， 如 共 地 线 阻抗 干扰 、 地 环 路 干 
扰 、 共 模 电流 辐射 等 。 工 作 接 地 方式 有 浮 地 、 单 点 接地 、 多 点 接地 和 混合 接地 。 
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1) 浮 地 图 4-79 中 工作 地 线 与 金属 机 箱 绝缘 ， 工 作 地 线 是 浮 置 的 ， 其 目的 是 防止 外 来 
共 模 噪声 对 内 部 电子 线路 的 干扰 。 金属 外 这 

2) 单 点 接地 单 点 接地 是 指 电路 或 设备 。 &yni 线 
中 ， 只 有 一 个 物理 点 被 定义 为 接地 参考 点 ， 
而 其 他 凡是 需要 接地 的 点 都 被 接 到 这 一 点 上 。 
如 果 一 个 系统 包含 许多 设备 ， 则 每 个 设备 的 
“地 ”都 是 独立 的 ， 设 备 内 的 电路 采用 自己 
的 单 点 接地 ， 然 后 整个 系统 的 各 个 设备 的 
“地 ”都 连 到 系统 唯一 指定 的 参考 点 上 。 设 
备 内 部 电路 的 单 点 接地 有 串联 、 并 联 、 串 -并 联 混 合 接地 三 种 方式 ， 如 图 4-80 所 示 。 


到 /到 | 国 





工作 地 线 





屏蔽 地 线 广 机箱 














图 4-79 浮 地 方式 








9) 


图 4-80 单 点 接地 
a) 单 点 串联 接地 方式 b) 单 点 并 联接 地 方式 c) 单 点 串联 和 并 联 混合 接地 方式 


单 点 接地 比较 简单 ， 走 线 和 电路 图 相似 ， 电 路 布线 时 比较 容易 。 其 缺点 是 : 地 线 大 长 ， 
当 系 统 工作 频率 很 高 时 ， 地 线 阻抗 增加 ， 容 易 产生 共 地 线 阻抗 干扰 ， 男 一 方面 频率 的 升 高 使 
地 线 之 间 、 地 线 和 其 他 导线 之 间 由 于 电容 耦合 、 电 感 耦 合 产生 的 相互 窜 扰 大 大 增加 。 

3) 多 点 接地 ”多 点 接地 是 指 设备 (或 系统 ) 中 的 各 个 接地 都 直接 接 到 距 它 最 近 的 接地 
平面 上 ， 以 便 使 接地 线 的 长 度 为 最 短 。 接 地 平面 可 以 是 设备 的 底板 、 专 用 接地 线 、 甚 至 是 设 
备 的 框架 (图 4-81)。 

多 点 接地 的 优点 是 接线 比较 简单 ， 而 且 在 连接 地 线 上 出 现 高 频 驻 波 的 现象 也 明显 减少 。 
但 是 多 点 接地 系统 中 的 多 地 线 回路 对 线路 的 维护 提出 了 更 高 的 要 求 。 因 为 设备 本 身 的 腐蚀 、 
冲击 振动 和 温度 变化 等 因素 都 会 使 接地 系统 出 现 高 阻抗 ， 从 而 使 接地 效果 变 差 。 

4) 混合 接地 ”混合 接地 是 指 对 系统 的 各 部 分 工作 情况 作 一 个 分 析 ， 只 将 那些 需要 就 近 
接地 的 点 直接 〈 或 需要 高 频 接 地 的 点 通过 劳 路 电容 ) 与 接地 平面 相连 ， 而 其 余 各 点 采用 单 
点 接地 的 办 法 

(3) 屏蔽 接地 

为 了 抑制 噪声 、 电 缆 、 变 压 器 等 ， 屏 蔽 
层 需 接地 ， 相 应 的 地 线 称 为 屏蔽 地 线 。 在 低 
阻抗 网 络 中 ， 利 用 低 电 阻 导 体 可 以 降低 干扰 
作用 ， 故 低 阻 抗 网 络 常用 作 电 气 设 备 内 部 高 
频 信号 的 基准 电 平 ( 如 机 充 或 接地 板 )， 这 种 图 4-81 多 点 接地 方式 
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端 接点 应 标明 符号 区 ， 公 共 基 准 电位 的 连接 应 使 用 单独 点 尽 可 能 靠近 PE 端子 直接 接地 或 连 
接 其 外 部 (无 噪声 ) 大 地 导体 端子 。 设 备 中 的 端子 消 一 般 作 为 屏蔽 地 。 

屏蔽 电缆 接地 设计 要 点 : 

1) 对 于 低频 电路 (f<1MHz) ， 电 路 通常 是 单 问 接地 (图 4-82)， 屏 项 电 绕 的 屏蔽 层 也 
应 单 端 接地 ， 单 端 接地 对 电场 起 到 主动 屏蔽 的 作用 ， 也 能 起 到 被 动 屏 蔽 作用 ， 但 对 磁场 没有 
屏蔽 作用 。 


a) b) 


图 4-82 ”低频 电路 的 屏蔽 层 接地 方法 
a) 输入 端 接地 b) 输出 端 接地 











2) 当 电 绕 的 长 度 1<0.15A(A =c/) 时 (图 4-83)， 则 要 求 单 点 接地 。 无 论 是 单 芯 或 是 
多 芯 屏蔽 电费， 在 电源 和 负载 电路 中 ， 一 端 






























为 接地 点 ， 另 一 端 与 地 绝缘 ， 其 中 接地 点 就 步 
是 屏 项 层 的 接地 。 一 般 均 在 输出 端 接地 ， 不 | 步 浊 遇 机 cp 昌 
存在 接地 环 路 ,屏蔽 效果 好 ， 这 是 电线 层 屏 | (数控 本 凡 ) 和 
蔽 最 佳 接地 方式 ， 也 可 在 输入 端 接 地 。 DIR- 动 

3) 对 于 高 频 电路 (f > 1MHz) (图 4- 人 
84) ， 电 路 通常 是 双 端 接 地 ， 屏 蔽 电缆 的 屏蔽 二 
层 也 应 双 端 接地 。 双 端 接地 能 对 电场 产生 屏 图 4-83 ”屏蔽 层 单 端 接地 示例 


菩 ， 对 高 频 磁 场 也 能 产生 屏蔽 作用 。 屏 蔽 电力 电缆 的 屏蔽 层 应 在 电缆 两 庙 接 地。 














图 4-84 ”变频 器 电动 机 电 绕 屏蔽 层 双 端 接地 


4) 当 电 比 的 长 度 1>0.15A(A =c/f) 时 (图 4-85)， 则 采用 多 点 接地 。 一 般 屏 蔽 层 按 
0.05A 或 0.1A 的 间隔 接地 ， 至 少 应 该 在 屏蔽 层 两 端 接地 ， 以 降低 地 线 阻抗 ， 减 少 地 电位 引 
起 的 干扰 电压 。 
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图 4-85 ”编码 器 电缆 双 端 接地 














4 防止 被 干扰 

防止 信号 被 干扰 有 多 种 方式 ， 如 : 强 弱电 分 开 走 线 、 选 择 合适 的 接地 方式 、 选 择 合适 的 
导线 等 均 是 常见 地 、 有 效 地 防止 信号 被 干扰 的 方法 。 除 此 之 外 ， 还 可 根据 信号 的 类 别 采取 对 
应 的 抑制 干扰 的 办 法 。 下 面 分 别 介绍 模拟 信号 和 数字 信号 的 干扰 抑制 。 

(1) 模拟 信号 线 干扰 抑制 

1) 模拟 信号 传输 线 特别 容易 受 外 部 干扰 影响 ， 所 以 配 线 应 尽 可 能 短 ， 并 应 使 用 屏蔽 线 
(图 4-86)。 

2) 伺服 驱动 器 或 变频 器 连接 模拟 信号 输出 设备 (数控 装置 ) 时 (图 4-87)， 有 时 会 由 
于 模拟 信号 输出 设备 或 伺服 驱动 右 、 变 频 右 产生 的 干扰 引起 误 动作 。 发 生 这 种 情况 时 ， 可 在 
外 部 模拟 信号 输出 设备 连接 电容 器 铁 氧 体 磁 环 。 














同 相 穿 过 或 同 相 绕 2 一 3 匹 









速度 () en 
i (模拟 信号 a 
p 公共 端 ) (变频 器 ) 














0.022hE/50V 铁 氧 体 磁 环 


不 接 大 地 (与 机 沉浮 四) 


图 4-86 ”变频 器 速度 调节 图 4-87 模拟 信号 线 滤波 
3) 对 变化 缓慢 的 模拟 信号 可 以 采用 RC 低 通 滤波 (图 4-88)。 


4) 用 电流 传输 代 蔡 电压 在 传输 线 上 传输 ， 然 后 通过 长 线 终端 的 并 联 电阻 再 变 成 电压 信 
号 ， 此 时 传输 线 一 定 要 屏蔽 并 单 端 接地 〈 图 4-89) 。 


R 
感 Cc 放大 


图 4-88 ”RC 低 通 滤波 图 4-89 ”模拟 信号 电流 传输 4 





(2) 数字 信和 号 线 干 扰 抑 制 
1) 由 于 布线 不 当 ， 信 和 号 环 路 面积 较 大 引起 数字 信和 号 波形 振荡 ， 可 采取 串 电 阻 或 插入 一 
低 通 滤波 器 来 抑制 (图 4-90)。 
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a) b) 


图 4-90 ”抑制 数字 信号 振荡 的 方法 
a) 串联 阻尼 电阻 b) 插入 低 通 滤波 器 












































2) 输入 /输出 传输 线 在 连接 器 端口 处 应 加 高 频 去 耦 电容 。 通 党 VO 信号 的 频率 要 低 于 
时 钟 频率 ， 高 频 去 耦 电容 的 选择 应 能 保证 IO 信和 号 正常 传输 ， 从 而 滤 除 高 频 时 钟 频率 及 其 谐 
波 。 电 容 应 接 在 IO 线 和 地 线 之 间 。 

3) 在 信号 线 上 ， 安 装 数据 线路 滤波 器 ， 有 效 抑制 高 频 共 模 干扰 。 数 据 线 滤波 医 由 铁 氧 
体 磁 环 或 穿 心 电容 构成 。 将 电缆 在 靠近 变压器 处 AI | 
穿 过 铁 氧 体 磁 环 。 最 好 的 办 法 是 直接 采用 带 滤 小 
器 的 连接 器 ， 这 种 连接 器 的 插座 上 每 个 引 脚 都 带 
有 由 铁 氧 体 磁 珠 和 穿 心 电容 组 成 的 滤波 器 。 

4) 光电 编码 器 、 手 摇 脉 冲 发 生 器 、 光 栅 尺 
等 输出 信号 在 接收 电路 端 并 联 电容 可 以 有 效 抑 制 
高 频 干 扰 (图 4-91)。 

5) 降低 敏感 线路 的 输入 阻抗 。 在 CMOS 电 
路 的 和 人口 端 对 地 并 联 一 个 电容 或 一 个 阻 值 较 低 的 
电阻 ， 可 以 降低 因 静 电容 而 引入 的 干扰 ;对 差 动 传输 的 数字 信号， 在 信和 号 输入 端 并 联 电阻 和 
电容 ， 提 高 干扰 抑制 能 

5， 防止 产生 干扰 

数控 系统 在 采用 各 种 方法 抑制 外 来 干扰 的 同时 ， 还 必须 采取 适当 的 措施 减少 自身 对 外 界 
其 它 设备 以 及 电网 的 干扰 ， 如 增加 屏蔽 措施 、 对 感性 负载 加 入 吸收 电路 等 。 

(1) 屏蔽 

屏蔽 是 目前 采用 最 多 也 是 最 有 效 的 一 种 方式 。 屏 蔽 技术 用 来 抑制 电磁 噪声 治 着 空间 的 传 
播 ， 即 切断 辐射 电磁 噪声 的 传输 途径 。 通 常用 金属 材料 或 磁性 材料 把 所 需 屏蔽 的 区 域 包围 起 
来 ， 使 屏蔽 体内 外 的 “ 场 ” 相 互 隔 离 。 屏 蔽 按 其 机 理 可 分 为 电场 屏蔽 、 磁 场 屏 蔽 和 电磁 场 
屏蔽 。 

1) 电场 屏蔽 ” 当 噪 声 源 是 高 电压 、 小 电流 时 ， 其 辐射 场 主要 表现 为 电场 ， 电 场 屏 项 是 
为 了 抑制 噪声 源 和 敏感 设备 之 间 由 于 存在 电场 耦合 而 产生 的 干扰 。 

2) 磁场 屏蔽 当 噪声 源 是 低 电 压 、 大 电流 时 ， 其 辐射 场 主要 表现 为 磁场 ， 磁 场 屏 蔽 是 
为 了 抑制 噪声 源 和 敏感 设备 之 间 由 于 磁场 耦合 所 产生 的 和 干扰。 磁场 屏蔽 主要 是 依赖 高 导 磁 材 
料 所 具有 的 低 磁 阻 特性 ， 对 磁 通 起 到 分 路 的 作用 ， 使 得 屏蔽 体内 部 的 磁场 大 大 减弱 。 

3) 电磁 场 屏蔽 ”电磁 场 屏 蔽 用 于 抑制 噪声 源 和 敏感 设备 距离 较 远 时 通过 电磁 场 耦合 产 
生 的 干扰 。 电 磁场 屏蔽 必须 同时 屏蔽 电场 和 磁场 。 通 党 采用 电阻 率 小 的 良 导体 材料 ， 空 间 电 
磁 波 在 入 射 到 金属 体 表面 时 会 产生 反射 和 吸收 ， 电 磁 能 量 被 大 大 衰减 ， 从 而 起 到 屏蔽 作用 。 
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6XC ( 资 片 电容 ) 
C:1InF~0.1EF 














图 4-91 并 联 电 容 电 路 
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(2) 感性 负载 加 吸收 电路 抑制 瞬 态 噪声 

系统 中 的 感性 负载 如 继电器 、 接 触 器 、 电 磁 阀 、 电 动机 等 在 关 断 时 会 产生 强烈 的 脉冲 品 
声 ， 影 响 其 他 电路 的 正常 工作 ， 必 须 在 感性 负载 处 加 吸收 电路 抑制 瞬 态 噪声 ， 其 吸收 电路 的 
接线 法 如 图 4-92 所 示 。 












+24V 
IN4001 J 
J 
MC1413 R (500~1k) 
，| C (0.14F~24F) 
输出 接口 灭 弧 器 
a) b) 




















9) 
图 4-92 ”感性 负载 并 联 吸收 器 件 





a) 直流 继电器 线圈 并 联 二 极 管 b) 交流 继电器 接触 器 电磁 阀 等 线圈 并 联 R-C 灭 弧 器 
c) 三 相交 流 异 步 电动 机 并 接 灭 弧 器 



































6. 综合 设计 指南 

1) 电气 控制 柜 应 该 采用 冷 轧钢 板 制作 ， 为 了 保证 电 柜 的 电磁 一 致 性 ， 采 用 一 体 结构 或 
焊接 。 

2) 电 柜 安 装 板 采用 镀 锌 钢板 ， 以 提高 系统 的 接地 性 能 。 

3) 控制 柜 内 各 个 部 件 按照 强 弱电 分 开 安装 、 布 线 。 

4) 各 屏蔽 电缆 进 控 制 柜 时 ， 在 其 进入 处 ， 屏 项 层 接地 。 

5) 各 进 给 驱动 电动 机 、 主 轴 驱 动 电动 机 的 动力 线 和 反馈 线 直接 接 人 驱动 单元 ， 不 经 过 
端子 转 接 。 

6) 各 位 置 反 馈线 、 指 令 给 定 线 、 通 信 线 等 弱电 信号 线 必须 采用 屏蔽 电缆 ， 单 股 线 截面 
积 不 低 于 0. 2mm2。 若 采用 双 绞 双 屏蔽 电费 则 更 佳 。 

7) 开关 量 端 子 板 、 编 码 盘 反馈 屏蔽 电缆 中 电源 线 采 用 多 芯 绞 合共 用 ， 以 提高 信号 电源 
与 这 些 部 件 的 抗 干扰 能 

8) 各 部 件 外 过 必须 可 靠 接 地 。 

9) 各 结构 间 可 靠 接地 、 共 地 。 














数控 装置 、 驱 动 装置 、 异 步 电 动机 、 接 触 器 、 阀 等 控制 电路 设计 实例 如 图 4-93 所 示 ， 
图 中 各 需 件 的 逻辑 控制 部 件 〈 如 空气 开关 、 接 触 器 、 继 电 需 等 ) 与 电路 省 略 。 
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图 4-93 电磁 兼容 综合 设计 实例 示意 图 











注 1: 必须 对 系统 提供 可 靠 接 地 ， 接 地 电阻 小 于 4 欧 ， 并 在 控制 柜 内 最 近 的 位 置 接 入 PE 
接地 排 。 

注 2: 电源 线 进入 电 柜 的 位 置 (总 空 开 前 ) 三 相对 地 接 高 压 (2000V) 次 片 电容 ， 可 明 
显 减 少 电源 线 进 入 的 干扰 (脉冲 、 浪 涌 )。 

注 3: 各 线 在 磁 环 上 绕 4 ~5 圈 。 

接地 排 采用 厚度 不 低 于 3mm 的 铜板 制作 ， 保 证 良好 接触 、 导 通 。 

: 大 电感 负载 (交流 接触 絮 线 圈 三 相 异 步 电 动机 交流 电磁 阀 线 圈 ) 等 要 采用 RC 

i 吸收 高 压 反 电动 势 ， 抑 制 干 扰 信 号 。 

注 6: 伺服 电源 、 控 制 电源 、 数 控 系统 电源 采用 隔离 变 压 絮 供电 。 

注 7: 各 部 件 外 过、 屏蔽 层 可 靠 接 地 ， 重 要 部 件 及 控制 柜 之 间 的 接地 线 截面 积 应 不 低 于 


2 
2mm  。 
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注 8: 重要 部 件 (如 数控 系统 的 交流 电源 ) 应 采用 低 通 滤波 器 ， 减 少 工 频 电 源 上 的 高 频 
干扰 信和 号。 

注 9: 大 数控 单元 的 电源 采用 直流 24V 则 可 与 输入 /输出 开关 量 共用 一 个 电源 ， 建 议 采 
用 开关 电源 。 直 流 阀 、 抱 疗 线 圈 的 直流 电源 应 与 前 者 分 开采 用 独立 的 电源 。 

注 10: 各 信号 屏蔽 电线 特别 是 位 置 反馈 与 指令 给 定 电线 在 两 端 加 穿 过 式 铁 氧 体 磁 世 可 
有 效 提高 信号 传输 的 可 徘 性 。 

注 11: 屏蔽 电缆 的 屏蔽 层 应 厚 而 密实 ， 不 应 有 空 阶 ， 每 单 根 线 应 为 多 芯 绞 线 ， 截 面积 
不 低 于 0.2mm ,信号 电源 线 应 采用 多 根 并 用 (一般 电源 与 电源 地 各 用 3 根 )。 若 采用 双 绞 
双 屏 蔽 电缆 则 效果 更 好 。 

















本 章 介绍 数控 装置 参数 的 组 成 与 设置 方法 以 及 参数 的 备份 、 恢 复 与 批量 调试 方法 。 


按 功能 和 重要 性 划分 了 参数 的 不 同 级 别 ， 数 控 装置 设置 了 三 种 级 别 的 权限 ， 人 允许 用 户 修 
改 不 同 级 别 的 参数 。 通 过 权限 口令 的 限制 ， 对 重要 参数 进行 保护 ， 防 止 因 误 操作 而 引起 故障 
和 事故 。 查 看 参数 和 备份 参数 不 需要 口令 。 

1. 常用 名 词 

部 件 : HNC-21 数控 装置 中 的 各 种 控制 接口 或 功能 单元 。 

权限 : 在 HNC-21 数控 装置 中 ， 设 置 了 三 种 级 别 的 权限 ， 即 : 数控 三 家 、 机 床 广 家 、 用 
户 。 不 同 级 别 的 权限 ， 可 以 修改 的 参数 是 不 同 的 。 数 控 厂 家 权限 级 别 最 高 ， 机 床 厂家 权限 其 
次 ， 用户 权 限 的 级 别 最 低 。 

主 菜单 与 子 菜 单 : 在 某 一 个 菜单 中 用 Enter 键 选 中 某 项 后 ， 出 现 另 一 个 菜单 ， 则 前 者 称 
主 菜单 ， 后 者 称 子 菜单 。 菜 单 可 以 分 为 两 种 ， 弹出 式 菜单 和 图 形 按 键 式 菜单 ， 如 图 4-94 所 
示 。 





通道 参数 
座 标 轴 参数 


子 菜单 (弹出 式 ) 
轴 补 偿 值 参数 


Fz 
F3 
F4 
硬件 配置 参数 F5 
F6 
F? 
F8 
F9 





PC 用户 和 参数 
外 部 报警 信息 











ee ee 





图 4-94 ” 主 菜 单 和 子 菜单 
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参数 树 : 各 级 参数 组 成 参数 树 ， 如 图 4-95 所 示 。 

窗口 : 显示 和 修改 参数 值 的 区 域 。 

2. 查看 和 修改 参数 的 常用 键 功能 

Esc: 终止 输入 操作 ; 关闭 窗口 ; 返回 上 一 级 菜单 ， 并 最 终 返 回 图 形 按键 式 菜单 。 

Fl ~F10: 直接 进入 相应 的 菜单 或 窗口 ， 
实现 特定 的 功能 。 

Enter: 确认 开始 修改 参数 ; 进入 下 一 级 
子 菜单 ;对 输入 的 内 容 确 认 。 

1 、+、 和 一 、 一 : 在 菜单 或 窗口 内 ， 移 动 
光标 或 光标 条 。 

Pgup、Pgdn: 在 菜单 或 窗口 内 前 后 翻 页 。 


4.3.2 参数 查看 与 设置 


在 图 4-96 所 示 的 主 操作 界面 下 ， 按 F3 键 
进入 参数 功能 子 荣 单 。 命 令 行 与 菜单 条 的 显示 
如 图 4-97 所 示 。 

参数 查看 与 设置 的 具体 操作 步骤 如 下 : 

1) 在 参数 功能 子 菜单 下 ,， 按 Fl 键 ， 系 
统 将 弹出 图 4-98 所 示 的 参数 索引 子 菜单 。 















图 4-95 ”数控 装置 的 参数 树 








































加工 方式 : 自动 运行 正常 ”1z:13:34 





当前 如 工程 序 行 : 



































3 
浊 










































































自动 | | 程序 | | 参数 

加 工 | | 编辑 

F1 Fz 3 | nm F5 F6 
按 F3 键 进入 参数 功能 子 菜单 


图 4-96 主 菜 单 
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[nocl ro6lsoo0eo 


























图 4-97 参数 功能 子 菜单 





2) 用 1 、4 选择 要 查看 或 设置 的 选项 ， 按 Enter 键 进入 下 一 级 菜单 或 窗口 。 


3) 如 果 所 选 的 选项 有 下 一 级 菜单 ， 例 如 坐标 轴 参 数 ， 
系统 会 弹出 该 坐标 轴 参 数 选 项 的 下 一 级 菜单 ， 如 图 4-99 所 示 
的 坐标 轴 参 数 菜单 。 

4) 用 同样 的 方法 选择 、 确 定 选 项 ， 直 到 所 选 的 选项 没 
有 更 下 一 级 的 菜单 ， 此 时 ， 图 形 显示 窗口 将 显示 所 选 参数 块 
的 参数 名 及 参数 值 。 例 如 ， 在 坐标 轴 参 数 菜单 中 选择 轴 0 则 
显示 如 图 4-99 右上 所 示 的 坐标 轴 参 数 一 一 轴 0 窗口 ; 用 1 、 
上 |、 一 、 一 、Pgup 、Pgdn 等 键 移动 蓝 色 光标 条 ， 到 达 所 要 查 
看 或 设置 的 参数 。 

5) 如 果 在 此 之 前 ， 用 户 没有 进入 输入 权限 码 菜单 ， 或 
者 输入 的 权限 级 别 比 待 修改 的 参数 所 需 的 权限 低 ， 则 只 能 查 
看 该 参数 。 若 按 Enter 键 试 图 修改 该 参数 ， 系 统 将 弹出 图 4- 
100 所 示 的 提示 对 话 框 。 











是 RE 华中 数控 












用 1| 届 | 移动 
光标 条 


轴 





Fs 


轴 参 数 菜单 


硬件 配置 参数 FS 








加 工 方 
[程序 行 : |#101=0 
















ba 


A 国 殉 


光标 条 


通 诞 参 帮 
座 标 轴 堵 数 
刘 补 偿 值 共 数 下 
厅 牢 配置 做 雪 5 
PHC 于 统 过 圾 F6 
PHC 用 户 考 烙 F7 
外 部 报警 信 征 . 
DNC 若 其 设置 
































图 4-98 参数 索引 子 菜 单 


式 ; 手动 运行 正常 








示 


PHMC 系 统 参 数  P6 





弛 


PMC 用 户 参 数 ” F? 
外 部 报警 信息 F8 
DNC 参 数 设 置 ”9 














图 4-99 ”坐标 轴 参 数 一 一 轴 0 窗口 
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6) 如 果 完 成 了 权限 设置 ， 答 入 了 修改 此 项 参数 所 需 的 权限 口令 ， 若 用 户 按 Enter 键 ， 
则 进入 参数 设置 状态 (在 参数 值 处 出 现 闪 烁 的 光标 如 图 
4-101 所 示 ) 。 在 输入 完 参 数值 后 ， 按 Enter 键 确 认 (或 按 
Esc 键 取消 ) 刚才 的 输入 或 修改 ， 此 时 光标 消失 。 

7) 继续 用 1 、| 、 一 、 一 、Pgup 、Pgdn 等 键 在 本 窗 确定 CY] 

口内 移动 蓝 色光 标 条 ， 到 达 需 要 查看 或 设置 的 其 他 参数 
处 ， 重 复 步骤 (6) ， 直 至 完成 窗口 中 各 项 参数 的 查看 和 ” 图 4100 系统 提示 ;修改 参数 
修改 。 前 应 先 输入 权限 

8) 按 Esc 或 Fl 键 ， 退 出 本 窗口 。 如 果 本 窗口 中 ， 有 参数 被 修改 ， 系 统 将 提示 是 否 保存 
所 修改 的 值 ， 如 图 4-102 所 示 。 按 站 键 存盘 ， 按 N 键 不 存盘 ; 然后 ， 系 统 提示 是 否 将 修改 值 
作为 缺 省 值 保 存 ， 如 图 4-103 所 示 。 按 Y 键 确认 ， 按 N 键 取消 。 














请 输入 修改 权限 或 更 高 级 别 的 权限 











加 工 方式 ， 上 自动 二 | 运行 程序 索引 
当前 加 工程 序 行 : 
负 # 机 昧 指令 出 标 
用 回国 郊 几 区 
动 光标 条 | 咱 | 蕊 
加 ”9.8aa | 


ea 加 一 
= 































































































图 4-101 修改 参数 





是 否 保 存 所 修改 的 什 是 否 当 缺 省 值 保存 


确定 [J| 取消 [NJ]| 确定 [Y]| ”取消 [N] 
图 4-102 系统 提示 : 是 否 保存 参数 修改 值 图 4-103 ”系统 提示 是 否 当 缺 省 值 保存 








9) 系统 回 到 图 4-98 所 示 的 参数 索引 菜单 ， 可 以 继续 进入 其 他 的 菜单 或 窗口 ， 查 看 或 修 
改 其 他 参数 ; 若 连 续 按 Esc 键 , 将 最 终 退 回 到 图 4-97 所 示 的 参数 功能 子 菜 单 。 如 果 有 参数 
已 被 修改 ， 则 需要 重新 启动 系统 ， 以 便 使 新 参数 生效 。 此 时 ， 系 统 将 出 现 图 4-104 所 示 的 提 
示 。 





176 





型 系统 调试 技术 








华中 数控 四 
如 果 想 设置 立刻 生效 ,请 退出 系统 并 重新 
启动 计算 机 

确定 [Y] 





图 4-104 ”系统 提示 : 参数 修改 后 重新 启动 系统 


10) 输入 汉字 

若 用 户 进 入 外 部 报警 信息 及 程序 编辑 窗口 ， 可 以 用 汉语 拼音 输入 汉字 ， 修 改 外 部 报警 信 
息 。 同 时 按 下 Al 键 和 F2 键 后 ， 即 可 进入 汉字 输入 状态 。 若 再 次 同时 按 下 Al 键 和 到 键 ， 
则 取消 汉字 输入 状态 。 
4.3.3 输入 权限 口令 

数控 装置 的 运行 ， 严 格 依赖 于 系统 参数 的 设置 。 因 此 ， 对 参数 修改 的 权限 分 三 级 予以 规 





Ht 





1) 数控 厂家 : 最 高 级 权限 ， 能 修改 所 有 参数 。 

2) 机 床 厂家 : 中 间 级 权限 ， 能 修改 机 床 调试 时 ， 须 设置 的 参数 。 

3) 用 户 厂 家 : 最 低级 权限 ， 仅 能 修改 用 户 使 用 时 ， 须 改变 的 参数 。 

数控 机 床 在 最 终 用 户 处 安装 调试 后 ， 一 般 不 需 修 改 参 数 。 在 特殊 的 情况 下 ， 如 需要 修改 
参数 ， 首 先 应 输入 参数 修改 的 权限 口令 ， 如 图 4-105 所 示 。 具 体操 作 步 又 如 下 : 

1) 在 参数 功能 子 菜单 下 按 F3 键 ， 系统 会 弹出 权限 级 别 选择 窗口 。 

2) 用 1 、 选择 权限 ， 按 Enter 键 确 认 ， 系 统 将 弹出 输入 口令 对 话 框 。 

3) 在 口令 对 话 框 中 输入 相应 的 权限 口令 ， 按 Enter 键 确认 。 

4) 奉 所 输入 的 权限 口令 正确 ， 则 可 进行 此 权限 级 别 的 参数 修改 ; 否则 ， 系 统 会 提示 权 
限 口令 输入 错 。 


zm oD 











































































































朵 让 加 移动 光标 条 
or | 输入 口令 
按 加 二 用 户 权限 机 床 厂家 口令: 一 
基数 设 加 ;| yg nter 作 建 叶 站 设置 | | 
类 | | 使 或 | | 绽 入 Er 本 其 | | 攻 考 | | 柄 入 于 出 | | 恢 吏 
党 引 | | 口 他 | | 权限 三 值 || ; 党 引 | || 口令 | | 权限 研 屠 | | 前 入 
Fz F3 和 FS Ek Fz F3 和 15 Fe 























图 4-105 输入 权限 口令 





4.3.4 修改 权限 口令 


正确 输入 权限 口令 后 ， 可 修改 相同 级 别 或 较 低 级 别 的 权限 口令 ， 但 不 能 修改 更 高 级 的 权 
限 口 令 。 修 改 权限 口令 的 操作 步 又 如 下 : 

1) 输入 权限 口令 。 

2) 在 参数 功能 子 沫 单 下 ,， 按 也 弹出 修改 口令 选择 子 荣 单 。 

3) 按 1 、 小 键 ， 选择 所 须 修改 的 口令 ， 然 后 按 Enter 键 确认 。 如 果 所 须 修改 的 口令 的 
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权限 级 别 ， 低 于 步骤 (1) 所 输入 的 权限 级 别 ， 系 统 将 弹出 一 个 窗口 ， 提 示 输 入 的 权限 太 
低 ， 不 能 修改 此 口令 ， 如 几 4-106 所 示 。 否 则 ， 提 示 输 入 新 口令 ， 如 图 4-107 所 示 。 
































用 | 人 加 移动 光标 条 
输入 的 权限 太 低 , 不 能 修改 此 口 今 
| 数控 厂家 口令 
按 攻 ssz] 刍 一 
me ) 确定 [Y] 
用 户口 令 
和 参数 设 置 ; | | weelzeslseggagj 
考 数 人 输入 置 出 | | 恢复 | | 产品 序 | | 选择 返回 
索引 权限 三 值 || 前 慎 | | 号 口令 下 
F1 F3 F5 FE6 工 7 
按 国 | 刍 , 显示 子 菜单 
图 4-106 ”选择 要 修改 的 口令 
车 数 设 置 : [neal reelseeeael 








图 4-107 输入 新 口令 


4) 输入 修改 后 的 口令 后 ， 按 Enter 键 ， 将 弹出 确认 窗口 ， 如 图 4-108 所 示 。 


再 次 输入 新 口令 





按 攻 | 健 \ 两 议 输 入 的 口 守 不 相同 
车 两 次 不 同 / 确定 9 


|Lneel reelseeeeg Magl| T88|366868 


| 
3 修改 | 输入 置 出 长 且 产品 序 | | 选择 5 返回 
| ee ee 





机 床 | 家 确认 口令 : “= 











图 4-108 ”再 次 确认 新 口令 并 保证 两 次 输入 相同 


5) 在 确认 输入 栏 再 次 输入 修改 后 的 口令 ， 按 Enter 键 确 认 。 
6) 知 两 次 输入 的 口令 相同 ， 则 权限 口令 修改 成 功 。 和 否则 ， 会 显示 出 错 信息 ， 权 限 口令 
修改 未 成 功 ， 如 图 4-108 所 示 。 


4.3.5 设置 参数 出 厂 值 


在 参数 设置 、 修 改过 程 中 , 按 五 键 ， 图 形 显示 窗口 所 选中 的 参数 值 ， 将 被 设置 为 出 厂 
值 。 
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4.3.6 参数 恢复 前 值 


在 参数 设置 、 修 改过 程 中 , 按 F6 键 ， 图 形 显示 窗口 所 选中 的 参数 值 ， 将 被 恢复 为 修改 
前 的 值 。 


4.3.7 参数 详细 说 明 


逻辑 轴 : X、Y、Z、A、B、C、U、V、W。 在 某 一 通道 中 ， 逻 辑 轴 不 可 同名 。 在 不 同 
道中 ， 刘 辑 轴 可 以 同名 。 例 如 ， 每 个 通 
实际 轴 : 轴 0~ 轴 15， 在 整个 系统 中 是 唯一 的 ， 不 能 重复 。 参 数 相 互 之 间 的 关系 如 图 4- 
109 所 示 。 








本 szo xszi 











手持 部 件 a TE » , 











以 中 为 例 : 在 硬件 配置 参数 中 通过 将 部 件 3 的 型 号 设 为 5301， 标 识 设 为 49， 配 置 [0] 设 为 0， 由 XS40 控制 的 11 型 伺 

服 分 配 到 系统 硬件 清单 中 的 3 号 部 件 ; 在 坐标 轴 参 数 中 通过 将 轴 2 的 部 件 号 设 为 3， 从 而 使 系统 实际 轴 2 控 

制 的 轴 为 部 件 3 指定 的 轴 ， 即 XS40 控制 的 11 型 伺服 轴 ; 在 通道 参数 中 通过 将 A 轴 的 轴 号 设 为 2， 使 轴 2 成 
为 逻辑 A 轴 ， 相 应 的 轴 2 的 名 称 即 为 A。 

综合 起 来 : 用 户 在 编 零件 程序 时 的 A 轴 即 为 X40 所 控制 的 轴 ， 而 对 系统 底层 程序 来 讲 是 轴 2， 对 系统 硬件 设备 来 讲 是 
3 号 部 件 。 
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图 4-109 ”HNC-21 主要 参数 关系 图 
在 介绍 系统 参数 时 ， 出 厂 值 用 【 】 表示 ， 参 数 的 权限 用 ( ) 表示 。 
1. 系统 参数 




















































































































参数 名 称 信义 默认 值 单位 级 别 
看 补 器 的 插 补 周期 。 该 值 越 小 ， 对 硬 
a 轿 补 器 的 括 补 周 期 该 值 越 小 ， 对 硬件 要 求 人 
越 高 
刀具 寿命 管理 使 能 是 否 启 用 刀具 寿命 管理 功能 。0: 否 ; 1; 是 0 三 数控 厂家 
用 以 确定 移动 轴 内 部 脉冲 当量 ， 即 内 部 运 介 
动 轴 脉 冲 当量 分 母 
了 0 的 最 小 单位 为 xm/ 此 值 。 例 如 ， 若 此 值 设 为 1 二 机 床 厂家 
四 2， 则 系统 内 部 脉冲 当量 为 : 1/2pm 
旋转 轴 脉 冲 当量 分 母 | ”用 以 确定 旋转 轴 内 部 脉 串 当量 ， 即 内 部 运算 国 ee 
(分 子 为 1/1000 度 ) 的 最 小 单位 为 1"/ (1000 x 此 值 ) 


























































































































参数 名 称 含义 默认 值 单位 级 别 
字母 或 数 
通道 名 称 用 于 区 别 不 同 的 通道 0 二 机 床 厂家 
通道 使 能 所 选 通道 是 否 有 效 。0 无 效 ， 非 零 有 效 1 三 机 床 厂 家 
分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 X 的 实际 轴 轴 号 ， 
X 轴 轴 号 0 . | 床 厂 家 
轴 轴 号 _1 为 无 效 机 床 厂家 
分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 了 的 实际 轴 轴 号 ， 
ea 分 配 到 本 通道 的 多 各 轴 Y 的 实际 机 轴 号 加 
一 1 为 无 效 
分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 Z 的 实际 轴 轴 号 ， 
ee 分 配 到 本 通道 的 办 辑 轴 z 的 实际 办 二 号 、 i 
一 1 为 无 效 
分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 A 的 实际 轴 轴 号 ， 
A 轴 号 3 pe | 床 xz 
轴 轴 号 _1 为 无 效 机 床 厂家 
指定 主轴 编码 器 部 件 号 ， 以 便 在 硬件 配置 参 




































































主轴 编码 器 部 件 号 数 中 找到 相应 编号 的 硬件 设备 。 若 没有 安装 主 -1 数控 厂家 
轴 编 码 器 则 设置 为 -1 
EE 轴 每 旋转 一 周 ， 编 码 器 反馈 到 数控 装置 也 
主轴 编码 器 每 转 脉 溃 数 | 二 轴 得 旋转 一 周 ， 编 友 顺 反馈 到 数控 半 轩 的 i a 
脉冲 数 
旋转 轴 拐 角 误 差 默认 20 脉冲 当量 机 床 厂 家 
通道 内 部 参数 默认 0 = 数控 厂家 
3. 坐标 轴 参 数 
参数 名 称 含义 默认 值 单位 级 别 
轴 0 的 逻辑 轴 名 ， 与 通道 参数 中 轴 号 设 为 0 
轴 名 称 的 逻辑 轴 轴 名 相同 。 一 般 直 线 轴 用 X、Y、2Z、 X 一 机 床 厂 家 








U、V、W 等 命名 ， 旋 转轴 用 A、B、C 等 命名 











该 实际 轴 ( 轴 0) 在 通道 参数 中 指定 的 所 属 
pr 该 实际 轴 《 轴 0) 在 通道 参数 中 指定 的 所 i ee 
通道 号 (0 ~3) 











0: 未 安装 
1: 移动 轴 
轴 类 型 2: 旋转 轴 ， 坐 标 值 不 受 角度 限制 ， 即 可 以 1 二 数控 厂家 





超过 360° 也 可 以 小 于 0° 
3: 坐标 范围 只 能 在 0 ~360° 之 间 



































外 部 脉冲 当量 分 两 者 的 商 为 坐标 轴 的 实际 脉冲 当量 ， 即 每 个 
(pm) 和 外 部 脉冲 当量 | 位 置 单 位 ， 所 对 应 的 实际 坐标 轴 移 动 距 离 或 旋 1 机 床 厂 家 
分 母 转角 度 ， 即 系统 电子 齿轮 比 














六 
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180 四 型 系统 调试 技术 
( 续 ) 
参数 名 称 含义 默认 值 单位 级 别 
软件 规定 的 正方 向 极限 软件 保护 位 置 ， 只 有 | 
下 位 8000000 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂家 
Ss 在 机 床 回 参 考点 后 ， 此 参数 才 有 效 . 
软件 规定 的 负 方 向 极限 软件 保护 位 置 ， 只 有 
负 位 iy 一 8000000 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂家 
RO 在 机 床 回 参考 点 后 ， 此 参数 才 有 效 
0 一 一 无 
1 一 一 单 向 回 参考 点 方式 
2 一 一 双向 回 参 考点 方 
可 参考 点 0 或 2 一 下 三 
回 方式 3 或 机 床 厂家 
5 一 一 内 部 对 本 公司 伺服 有 效 
6 一 一 内 部 对 本 公司 伺服 有 效 
发 出 回 参考 点 指令 后 ， 坐 标 轴 寻 找 参 考点 的 
初始 移动 方向 。 若 发 出 回 参 考点 指令 时 ， 坐 标 
回 参考 点 方 牛 2 、 + = 机 床 厂 家 
2 轴 已 经 压 下 了 参考 点 开关 ， 则 初始 移动 方向 与 
回 参考 点 方式 有 关 
设置 参考 点 在 机 床 坐 标 系 中 的 坐标 位 置 。 
参考 点 位 置 般 将 机 床 坐标 系 的 零点 定 为 参考 点 位 置 ， 因 此 0 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂 家 
通常 将 其 设置 为 0 
回 参 考点 时 ， 坐 标 轴 找到 2Z 脉冲 后 ， 并 不 作 
参考 点 开关 偏差 为 参考 点 ， 而 是 继续 走 过 一 个 参考 点 开关 偏差 0 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂家 
值 ， 才 将 其 坐标 设置 为 参考 点 
回 参考 点 快 移 速 度 可 参考 点 时 ， 在 压 下 参考 点 开关 前 的 快 ; /min 或 
参 块 称 速度 儿 国 时 ， 在 压 下 开关 前 的 快速 移 a WA 机 床 厂家 
(mm/min) 动 速度 (°) /min 
可 参 考点 定 公 度 可 参考 点 时 ， 有 参考 点 i /min 或 
参考 位 速度 时 ， 在 压 下 开关 后 减速 定位 00 Wi 机 床 厂家 
mm/ min 移动 的 速度 ， 单 位 为 mm/min 或 〈(") /min (°) /min 
工作 台 G60 单 向 定位 时 ， 在 接近 定位 点 从 
快 移 速度 转换 为 定位 速度 时 ， 减 速 点 与 定位 点 
单 向 定位 偏 移 值 之 间 的 偏差 〈 即 减速 移动 的 位 移 值 ) 1000 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂 家 
单 向 定位 偏 移 值 >0: 正 向 定位 
单 向 定位 偏 移 值 <0: 负 向 定位 
[a 高 了 : 击 诺 > 名 修 译 ) /mi 或 
最 商 棒 移 雇 度 me/ | 局 快 区 个 调 为 遇 太 用 ， G00 快 移 定 位 (不 加 0 em 机 床 三 家 
min ) 工 ) 的 最 大 速度 (°) /min 
最 高 加 工 速度 (mm/ es i wp 机 床 三家 
min ) (G01、G02 等 ) ， 所 允许 的 最 大 加 工 速度 (°) /min 
G00 快 移 定 位 (不 加 工 ) 时 ， 从 0 加 速 到 
快 移 加 减速 时 间 常 数 ”| 1m/min 或 从 1m/min 减速 到 0 的 时 间 。 时 间 常 100 ms 机 床 厂家 








数 越 大 ， 加 减速 越 慢 


























































































































第 4 章 181 
( 续 ) 
参数 名 称 含义 陵 认 值 单位 级 别 
本 参数 设置 在 快 移 过 程 中 加 速度 的 变化 速 
快 移 加 减速 度 时 间 常 数 | 率 。 一 般 设置 为 32 、64 、100 等 。 时 间 常数 越 | 。 04 ms | 机 床 厂家 
天， 加 速度 变化 赵 平 组 
加 工 过 程 (G01、G02…) 时 ， 从 0 加 速 到 
Imymin 或 从 m/min 减速 到 0 的 时 间 。 即 加 减 
工 加 减速 时 间 常 妆 150 ms 厅 厂 家 
站 和 | 带 果 速度 的 时 间 常 数 ， 时 间 常 数 越 大 ， 速 度 变 
化 越 平 组 
本 参数 设置 在 加 工 过 程 中 加 速度 的 变化 速 
加 工 加 减速 度 时 间 常 数 | 率 。 一 般 设 置 为 3 、64、100。 时 间 常数 越 | 。 100 ms | 机 订 厂 家 
大 ， 加 速度 变化 越 平缓 
定位 多 关 坐标 轴 定 位 时 ， 所 允许 的 最 大 偏差 20 | 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂家 
系统 根据 此 参数 确定 伺服 驱动 装置 的 类 型 及 
伺服 单元 型 号 驱动 程序 。 在 硬件 配置 参数 中 ， 部 件 标识 的 设 | “46 一 | 数控 厂家 
置 量 应 与 此 参数 相对 应 
根据 此 部 件 号 ， 系 统 在 硬件 配置 参数 中 确定 
伺服 单元 部 件 号 。 | 该 指向 的 部 件 ， 并 由 所 指向 的 部 件 对 应 到 具 | 0 一 | 数控 厂家 























体 的 外 部 接口 和 接口 板 卡 驱动 程序 














用 于 设置 伺服 位 置 环 增益 。 本 参数 应 根据 机 
械 惯性 大 小 和 需要 的 伺服 刚性 选择 ， 设 置 值 越 
大 增益 越 高 ， 刚 性 越 高 ， 相 同 速度 下 位 置 动态 
位 置 环 开 环 增益 2 3000 0.01/s 数控 厂家 
误差 越 小 。 但 太 大 会 造成 位 置 超 调 甚至 不 稳 | 
定 ， 请 在 1 ~ 10000 (单位 : 0.01/s) 范围 内 
选择 ， 一 般 可 选择 3000 



























































用 于 设置 伺服 位 置 环 前 馈 系 数 。 若 此 参数 设 

















位 置 环 前 馈 系数 置 不 合理 ， 容 易 导致 振荡 和 超 调 。 因 此 建议 将 0 1/10000 数控 厂家 
此 参数 设置 为 0 








本 参数 设 定 速 度 环 调节 器 的 比例 增益 。 设 定 
值 越 大 ， 增 益 越 高 ， 刚 性 越 大 ， 但 太 大 会 造成 
速度 环比 例 系 净 2000 一 机 床 厂 
Ne 震荡 甚至 不 稳定 。 一 般 情 况 下 ， 可 选 3000 ~ 和 


7000 ， 原 则 是 负载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 


























本 参数 设 定 速度 环 调节 器 的 积分 时 间 常 数 。 
设 定 值 越 小 ， 积 分 速度 越 快 ， 刚 性 越 大 , 但 太 
速度 环 积分 时 间 常 数 ”| 小 会 造成 震荡 甚至 不 稳定 。 一 般 情 况 下 ， 可 选 100 < 机 床 厂 家 
择 20 ~50， 原 则 是 负载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 
大 
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参数 名 称 


含义 


默认 值 


单位 





最 大 力矩 值 











此 参数 只 
时 才 有 效 。 用 了 
值 〈 瞬 时 运行 ) 。 


有 在 使 用 

















HSV-11 型 伺服 驱动 装置 
FF 设置 伺服 驱动 装置 的 最 大 力矩 
根据 伺服 驱动 型 号 和 所 带电 














动机 的 型 号 正确 设置 。 当 设 为 255 时 ,电动 机 
的 最 大 电流 为 伺服 单元 额定 电流 的 100% 。 设 
置 错误 会 损坏 电动 机 






































150 


驱动 额定 
电流 /255 























数控 厂家 





最 大 额定 力矩 











此 参数 只 
时 才 有 效 。 用 了 





力矩 值 〈 连 续 运行 ) 。 根 据 体 
带电 动机 的 型 号 ， 正 确 设置 。 





电动 机 的 额定 


有 在 使 用 














HSV-11 型 伺服 驱动 装置 
F 设 置 伺服 驱动 装置 的 最 大 额定 
有 驱动 型 号 和 所 
当 设 为 255 时 ， 
已 流 的 





























电流 为 伺服 











元 额定 











100% 。 一 般 应 小 于 最 大 力矩 值 的 70% 。 设 置 
错误 会 损坏 电动 机 


100 


驱动 额定 
流 /255 























数控 厂家 





最 大 跟踪 误差 























本 参 
为 0 时 无 


9 








“跟踪 误差 过 大 报警 ” 


Re ne 


功能 。 使 用 














时 应 根据 最 高 速度 和 伺服 环 路 滞后 性 能 合理 选 








度 x10000 - 位 
例 系数 /3 


取 ， 一 般 可 按 下 式 选 取 (近似 公式 ) : 














最 高 速 


置 环 前 馈 系数 x0.7/ 位 置 环比 


12000 





内 部 脉冲 当量 


al 由 





数控 厂家 





电动 机 每 转 脉冲 数 





所 使 用 的 电动 机 旋转 一 周 ， 数 控 装 置 所 接收 








到 的 脉冲 数 。 昌 











由 伺服 驱动 装置 或 伺服 电动 机 














反馈 到 数控 装置 的 脉冲 数 ， 一 般 为 伺服 电动 机 


位 置 编码 器 的 实际 脉冲 数 








2500 


数控 厂家 





伺服 内 部 参数 P [0 


~P [5] 


] 





以 上 6 种 伺服 内 部 参数 对 不 同 的 使 用 


有 不 同 的 定义 。 

















情况 ， 








下 面 分 别 介绍 其 含义 : 











HSV-11 型 伺服 














P 
SZT 电动 机 : 2 





[0]: 电动 机 极 对 数 (1FT6 电动 机 : 3; 
让 
[2] : 反馈 信息 











: 表示 实际 








位 置 显示 有 效 




















令 位 置 显 示 有 效 


























P 

0 

1: 表示 指 
5: 表示 负载 
P 


模拟 式 伺服 : 
P [0]: 


: D/A 
]: D/A 








a re a 至 


[1]、P [3] 











电流 显示 有 效 
、P [4]、P 








[5] 暂 未 使 用 


对 应 于 1000rpm 时 D/A 的 输出 的 数 





最 小 输出 时 对 应 的 数字 值 
最 大 输出 时 对 应 的 数字 值 








] : 位 置 环 延 时 时 间 常 数 
]: 位 置 环 零 漂 补 偿 间隔 时 间 。 单 位 ; 














数控 厂家 





4. 轴 补 偿 参 数 
参数 名 称 含义 默认 值 单位 级 别 




















_ 肌 设 置 为 机 床 常 用 工作 区 的 测量 值 。 如 果 | 
百 上 0 Y 站 4 量 > 
Sas 采用 双向 螺 距 补偿 ， 则 此 值 可 以 设 为 0 Cn 








六 








0: 无 ; 1: 单 向 ; 2: 双向 ; 3: 单 向 扩展 ; 
补 类 型 0 一 林 厂 家 
螺 补 4， 双 向 扩展 机 床 厂家 











螺 距 误差 补偿 的 补偿 点 数 。 单 向 补偿 时 ， 最 
补偿 点 数 多 可 补 128 点 ; 点 双向 补偿 时 ， 最 多 可 补 64 0 过: 机 床 厂家 
点 ; 扩展 方式 下 ， 所 有 轴 总 点 数 可 达 5000 点 














参考 点 在 偏差 表 中 的 位 置 
排列 原则 ;按照 各 补偿 点 在 坐标 轴 的 位 置 从 0 下 i 
负 向 往 正 向 排列 ， 由 0 开始 编号 


Ry 
人 
By 
EE:=lls 
尊 
< 











绝对 式 补偿 : 

遍 差 值 = 指令 机 床 坐 标 值 - 实际 机 床 坐 标 值 
补偿 间隔 坐标 轴 位 移 的 实际 值 与 指令 值 之 间 的 偏差 。 0 内 部 脉冲 当量 | 机 床 厂 家 
为 了 使 坐标 轴 到 达 准 确 位置 ， 所 需 多 走 或 少 走 
的 值 

















六 





























5. 硬件 配置 参数 
硬件 配置 参数 可 以 看 作 是 系统 内 部 所 有 硬件 设备 的 清单 ， 共 可 配置 32 个 部 件 (部 件 0 
~ 部 件 31)。 每 个 部 件 包含 五 个 参数 : 
参数 名 称 含义 默认 值 单位 级 别 











8 定 接口 板 卡 的 型 号 。 在 HNC-21 数控 半生 
部 件 * * 型 号 * *0 31 人 人 | 一 数控 厂家 
中 ， 设 为 5301 

















标识 外 部 设备 的 型 号 ， 取 值 可 以 是 0、13、 
标识 15、31、32、41、42、45、46、49。 具 体 见 下 多 种 去 数控 厂家 
面 表 4-22 





指定 外 部 设备 占用 的 地 址 ， 在 HNC-21 数控 
地 要 
装置 中 ， 应 设 为 0 a 














配置 [0] 同 配置 [1] 0 > 数控 厂家 





区 别 HNC-21 数控 装置 中 相同 类 型 的 接口 ; 
a 置 [1 0 ~255 = 数控 厂家 
Re 调整 所 接 外 部 设备 的 功能 2 








































































































































































































































































































184 革 型 系统 调试 技术 
表 4-22 硬件 配置 标识 
设备 说 明 部 件 型 号 标识 地 址 配置 [0] 配置 [1] 
面板 开关 量 输入 输出 ; 
输入 :16 组 :输出 8 组 
13 
外 部 开关 量 输 入 输出 
输入 :5 组 :输出 4 组 
主 电 机 驱动 单元 D/A 接口 XS9 15 
4 
主轴 编码 器 接口 XS9 32 0 
手 摇 脉冲 发 生 器 接口 XS8 31 5(6) 
5301 0 
XS40 0 
串 行 伺服 接口 志和 
(HSV-11 伺服 ) 49 
XS40 ~ XS43 XS42 2 
XS43 3 
步 进 驱 动 46 注 [1] 注 L4] 
[他 进 给 驱动 接口 
Ne 脉冲 接口 伺服 45 注 [2] 
XS30 ~ XS33 0 
模拟 接口 伺服 41/42 注 [3] 
注 [1j :D0 ~ D3( 二 进 制 ) : 轴 号 ,0000 -1111 
D4 ~ D5 (二 进 制 ) :00 一 一 ( 缺 省 ) 单 脉冲 输出 01 一 一 单 脉冲 输出 
10 一 一 双 脉 冲 输出 11 一 一 A .B 相 输 出 
注 [2] :D0 ~ D3( 二 进 制 ) : 轴 号 ,0000 -1111 
D4 ~ D5 (二 进 制 ) :00 ( 缺 省 ) 单 脉冲 输出 01 一 一 单 脉冲 输出 
10 一 一 双 脉 冲 输出 11 一 一 A \B 相 输 出 
D6 ~ D7( 二 进 制 ) : 00 ( 缺 省 )A B 相反 馈 01 一 一 单 脉冲 反馈 
10 一 一 双 脉 冲 反 馈 11 一 一 A B 相反 馈 
注 [3] :D0 ~ D3( 二 进 制 ) : 轴 号 ,0000 -1111 
D6 ~ D7( 二 进 制 ) :00 一 一 ( 缺 省 )A B 相反 馈 01 一 一 单 脉冲 反馈 
10 一 一 双 脉 冲 反 馈 11 一 一 A B 相反 馈 
注 [4] : 0: 编码 器 Z 脉冲 边沿 


8: 编码 器 2Z 脉冲 高 电 平 
-8: 编码 器 Z 脉冲 低 电 平 
其 他 : ”以 开关 量 代替 乙 脉冲。 
例如 设 为 30 , 则 表示 以 X3. 0( 即 工 23 ) 作为 轴 回 参考 点 的 2 脉冲 信号。 











硬件 配置 标识 见 表 4-22。 用 XS30 ~ XS33 控制 模拟 接口 式 伺服 驱动 时 ， 标 识 为 41 或 42， 
其 中 42 表示 位 置 反馈 信号 反 一 次 相 。 在 设置 参数 时 应 先 将 二 进 制 转换 为 十 进 制 再 输入 ， 也 可 
转换 为 十 六 进 制 再 输入 ， 但 需要 在 输入 值 后 加 瑟 标识 。 例 如 ， 输 入 10H 和 16 意思 是 相同 的 。 





































































































































































































































































































































































































第 4 章 185 
6. PMC 系统 参数 
参数 名 称 含义 默认 值 | 单位 级 别 
开关 量 输入 总 | 
0 辆 开关 量 输入 总 字 节 数 46 字 节 | 机 床 厂家 
开关 量 输 出 总 | 
开关 量 输出 总 字 节 数 38 字 节 ”| 机 床 厂家 
“* ”号 输入 模块 所 指向 的 输入 接口 在 硬件 配置 参数 中 的 部 件 
偷 入 模块 * 部 | 号 , -1 为 未 安 3 
输入 模块 | 全 为 未 安装 | ee 加 i 
件 号 (* :0~7) | 输入 模块 通常 有 两 个 :面板 (控制 面板 与 NC 键盘 ) 开关 量 输入 、 
外 部 开关 量 输 入 
给 入 模 块 组 | 输入 接口 所 包含 的 开关 量 输入 的 字 节 数 ,0 为 未 安装 
人 输入 模块 通常 有 两 个 :面板 (控制 面板 与 NC 键盘 ) 开关 量 输入 有 | 0~127 | 字 节 | 数控 厂家 
16 组 、 外 部 开关 量 输入 有 30 组 (其 中 有 25 组 为 远程 输入 预 留 ) 
“* ”号 输出 模块 所 指向 的 输出 接口 在 硬件 配置 参数 中 的 部 件 
偷 出 模块 * 部 | 号 , -1 为 未 安 
输出 模块 * 部 | 号 1 为 未 安装 A ee 
件 号 (* :0~7) | 输出 模块 通常 有 三 个 :面板 (控制 面板 与 NC 键盘 ) 按 键 指示 灯 输 
出 .主轴 D/A 指令 数字 量 输出 .外 部 开关 量 输 出 
输出 接口 包含 的 开关 量 输 出 的 字 节 数 ,0 为 未 安装 
输出 模块 * 组 | 输出 模块 通常 有 三 个 :面板 (控制 面板 与 NC 键盘 ) 按 键 指示 灯 输 i 
a pe ee ee 0 ~127 字 节 数控 厂家 
数 (* :0~7) ”| 出 有 8 组 ,主轴 D/A 指令 数字 量 输 出 有 2 组 ,外 部 开关 量 输出 有 28 
组 (其 中 有 24 组 为 远程 输出 预 留 ) 
输入 模块 0 一 21 一 数控 厂家 
硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [21 ] 为 外 部 开关 量 输入 /输出 接口 ( 标 
| 件 数 中 指定 部 件 [21 ] 为 外 部 开关 输 和 楼 口 ( 忆 
数 识 :13 ,地 址 :0 ,配置 [0] :1) 。PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 X[00] 30 一 数控 厂家 
对 应 10 ~ 了 ,XIL01] 对 应 I8 ~ 115… 依 次 类 推 
伍 人 模块 1 阐 
输入 模块 1 部 国 eh 
件 号 
硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [20] 为 内 部 开关 量 输 入 /输出 接口 ( 标 
输入 模块 1 组 | 识 :13; 地 址 :0; 配 置 [0]:0) 。PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 编程 键 | 。 |。 四 Re 
数 盘 和 机 床 操作 面板 上 的 开关 量 输入 对 应 的 X 值 从 X[30] 开 始 到 一 
X[45 | 
输出 模块 0 = 21 一 数控 厂家 
硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [21 ] 为 外 部 开关 量 输入 /输出 接口 ( 标 
| 件 数 中 指定 部 件 [21 ] 为 外 部 开关 输 和 楼 口 ( 忆 
数 识 :13 ;地址 :0; 配 置 [0] :1) 。PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 Y[ 00] 28 本 数控 厂家 
对 应 00 ~07,Y[01] 对 应 08 ~015… 依 次 类 推 
俞 出 模块 1 训 
输出 模块 1 部 es 


件 号 






















































































































































































186 站 型 系统 调试 技术 
( 续 ) 
参数 名 称 含义 默认 值 | 单位 级 别 
硬件 配置 参 定 22] 为 主轴 D/A 数字 量 输出 接口 ( 标 
给 出 模块 1 组 | -要件 本 参数 中 指定 部 件 [22] 为 主轴 D/ 族 字 车 输出 接口 (大 ee 
识 :15; 地 址 :0; 配 置 [0] :4) 。PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 主轴 DZ | 2 一 数控 厂家 
A 数字 量 和 输出 对 应 Y[28] 和 Y[29] 
俞 出 模块 2 六 
办 模块 2 部 加 SS 
件 号 
硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [20 ] 为 内 部 开关 量 输入 /输出 接口 ( 标 
答 出 模块 2 组 | 识 :13; 地 址 :0; 配 置 [0]:0)。PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 编程 键 | 8 ee 数控 厂家 
数 盘 和 机 床 操作 面板 上 的 开关 量 输出 对 应 的 Y 值 从 Y[30] 开始 到 
Y[37] 。 其 他 的 输入 /输出 模块 部 件 号 均 设 为 -1; 组 数 均 设 为 0 
手持 单元 0 部 | 在 硬件 配置 参数 中 ,设置 为 手持 单元 的 手 播 脉冲 发 生 器 的 部 件 
、 24 一 数控 厂家 
件 号 号 。-1 为 未 安装 
手持 单元 * 部 件 | HNC-21 数控 装置 仅 有 一 个 手持 单元 接口 ,所 以 其 他 手持 单元 部 a 
: ， 机 -1 数控 厂家 
号 (* :123) | 件 均 无 效 


7.， PMC 用 户 参 数 





参数 名 称 闪光 默认 值 单位 级 别 




















在 PLC 编程 中 调用 ,并 由 PLC 程序 定义 其 含义 。 用 





























PL0] ~P[99] “| 以 实现 不 改 PLC 源 程序 ,而 通过 改 用 户 参 数 的 方法 来 0 一 用 户 
调整 一 些 PLC 控制 的 过 程 参 数 , 来 适应 现场 要 求 








8. 外 部 报警 信息 
共 16 个 外 部 报警 信息 ， 用 户 可 以 在 PLC 编程 中 定义 其 报警 条 件 ， 并 设置 报警 信息 内 
















































































容 。 
9. DNC 参数 备份 恢复 与 批量 调试 
参数 名 称 含义 默认 值 单位 级 别 
选择 串口 号 (1,2) DNC 通信 时 的 所 用 串口 号 1 到 用 户 
DNC 通信 时 的 波 特 率 , 应 该 与 PC 计算 机 上 
到 9600 bi ] 
数据 传输 波 特 率 Mees t 用 户 
收发 数据 位 长 度 DNC 通信 时 的 数据 位 长 度 8 一 用 户 
数据 传输 停止 位 (1,2) | DNC 通信 时 的 停止 位 数 1 三 用 户 
奇偶 校 验 位 (1 ;无 校 验 。 
DNC 通信 时 是 否 需要 校 验 1 = ] 
2 : 奇 校 验 。3 : 偶 校 验 ) 人 Ea 














4.3.8 参数 备份 恢复 与 批量 调试 
当 有 多 人 台 相 同 的 设备 需要 调试 时 ， 可 以 利用 系统 的 备份 参数 与 装 入 参数 功能 实现 批量 调 
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试 ， 具 体 步骤 如 下 : 
1) 调试 完 一 台 设 备 。 
2) 在 参数 子 荣 单 输入 权限 〈T3 ) 。 
3) 在 参数 子 菜 单 中 ， 选 择 备份 参数 (FI7 ) 。 
4) 选择 备份 到 A 盘 。 
5) 输入 备份 参数 文件 名 。 
6) 在 待 调试 设备 的 参数 子 菜 单 中 输入 权限 (F3)。 
7) 选择 装 入 参数 (F8)。 
8) 选择 从 A 盘 闭 人 。 
9) 选择 在 步 又 5) 中 输入 的 备份 参数 文件 名 。 


4.4 运行 与 调整 





本 章 介绍 系统 首次 通电 时 的 试 运行 方法 与 步 又 ， 具 体 的 调试 步骤 如 下 所 述 。 
4.4.1 运行 前 检查 


1. 接线 检查 

确保 所 有 的 电缆 连接 正确 ， 应 特别 注意 检查 : 

1) 继电器 、 电 磁 立 的 续 流 二 极 管 极 性 。 

2) 电动 机 强 电 电缆 的 相 序 。 

3) 进 给 装置 的 位 置 控 制 电缆 、 位 置 反馈 电缆 、 电 动机 强 电 电缆 应 该 一 一 对 应 。 如 图 4- 
110 所 示 。 


i HSV-11 型 伺服 驱动 器 HNC 21 HSV-16 伺 服 驱动 器 


伺服 电动 机 
| 
-7 


伺服 电动 机 
































b) 


a 伺服 驱动 器 伺服 电动 机 





图 4-110 ”采用 不 同 伺服 驱动 器 的 电缆 对 应 关系 
a) 采用 串 行 通信 接口 式 HSV-11 型 伺服 驱动 器 b) 采用 HSV-16 及 其 他 〈 如 安 川 、 松 下 等 ) 模拟 接口 式 
或 脉冲 接口 式 伺服 驱动 器 e) 采用 SINUMERIK 611A 或 FANUC 6M、7M 等 模拟 接口 伺服 驱动 器 
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各 型 系统 调试 技术 





4) 确认 主轴 单元 接收 的 模拟 电压 指令 的 类 型 ， 检 查 接线 以 免 损 坏 主轴 单元 速度 指令 接 
口 。 若 为 0~ 10YV 应 使 用 XS9 的 AOUT2 (14 脚 与 15 脚 ); 若 为 -10V ~ +10V 则 应 使 用 XS9 
的 AOUTI (6 脚 与 7 脚 ) 。 

5) 确保 所 有 地 线 都 可 靠 量 正确 地 连接 。 

6) 确保 急 停 按钮 与 急 停 回路 的 有 效 性 。 当 急 停 按钮 按 下 或 急 停 回路 断 开 后 ， 能 够 切断 
进 给 驱动 装置 、 主 轴 驱 动 装置 等 运动 部 件 的 动力 电源 。 急 停 回路 的 设计 参见 上 面相 关 章 节 。 

2. 电源 检查 

1) 确保 电路 中 各 部 分 电源 的 电压 正确 ， 极 性 连接 正确 。 特 别 是 DC24V 的 极 性 ， 确 保 该 
部 分 电源 回路 不 短路 。 

2) 确保 电路 中 各 部 分 电源 的 规格 正确 。 

3) 确保 电路 中 各 部 分 变压器 的 规格 和 进出 线 方向 正确 。 

3. 设备 检查 

1) 确保 系统 中 的 各 个 电动 机 (主轴 电动 机 、 进 给 电动 机 ) 已 经 与 机 械 传动 部 分 脱离 ， 
并 且 可 靠 放置 与 固定 。 

2) 确保 所 有 电源 开关 、 特 别 是 伺服 动力 电源 开关 已 经 断 开 。 


4.4.2 试 运 行 


1. 通电 

系统 通电 与 断 电 前 ， 都 应 先 按 下 急 停 按 钮 ， 避 人 免 伺 服 动力 电源 与 伺服 控制 电源 同时 接 通 
和 断 开 而 出 现 电动 机 瞬时 跳动 。 

在 执行 以 下 步骤 时 ， 应 确保 伺服 驱动 器 的 动力 电源 是 断 开 的 ， 以 防止 因数 控 装 置 的 参数 
尚未 正确 设置 而 出 现 误 动作 或 故障 。 

1) 按 下 急 停 按钮 ， 确 保 系统 中 所 有 空气 开关 已 断 开 。 

2) 合 上 电 柜 主 电 源 空气 开关 。 

3) 接 通 控制 交流 24V 的 空气 开关 或 熔断 器 ， 检 查 AC24V 电源 是 否 正常 。 

4) 接 通 控制 直流 24V 的 空气 开关 或 熔断 器 ， 检 查 DC24V 电源 是 否 正 常 。 

5) 检查 设备 用 到 的 其 他 部 分 电源 是 否 正常 。 

6) HNC-21 数控 装置 通电 。 

2. 参数 设置 

HNC-21 数控 装置 通电 后 经 自 检 进入 主 控制 画面 ， 进 入 参数 设置 菜单 ， 请 对 照 现 场 硬 
件 ， 检 查 系统 参数 是 否 正确 。 建 议 按 以 下 顺序 核查 、 设 置 参数 。( 带 * 号 项 是 用 户 可 随机 调 


































































































整 项 ) 。 
(1) 系统 参数 
参 数 名 值 说 明 
差 补 周期 8 差 补 周 期 为 8ms 
刀具 寿命 管理 0 刀具 寿命 管理 禁止 
移动 轴 上 脉冲 当量 分 母 1 移动 轴 内 部 脉冲 当量 为 1um 
旋转 轴 脉 冲 当 量 分 母 1 旋转 轴 内 部 脉冲 当量 为 0. 001° 





(2) 通道 参数 ”标准 设置 选 “0 通道 ”其 余 通 道 不 用 





























































































































参 数 名 值 说 明 
通道 使 能 1 “0 通道 ”使 能 
X 轴 轴 号 0 X 轴 部 件 号 
Y 轴 轴 号 1 Y 轴 部 件 号 /车 床 , 设 -1 
Z 轴 轴 号 2 Z 轴 部 件 号 
A 轴 轴 号 3 4 轴 部 件 号 /不 用 , 设 -1 
B 轴 轴 号 -1 系统 中 此 轴 不 存在 
C 轴 轴 号 -1 系统 中 此 轴 不 存在 
U 轴 轴 号 -1 系统 中 此 轴 不 存在 
V 轴 轴 号 -1 系统 中 此 轴 不 存在 
W 轴 轴 号 -1 系统 中 此 轴 不 存在 
主轴 编码 器 部 件 号 -1 或 23 根据 实际 设 定 
主轴 编码 器 每 转 脉冲 数 0 根据 实际 设 定 
移动 轴 拐 角 误 差 1000 禁止 更 改 
旋转 轴 拐 角 误 差 1000 禁止 更 改 
通道 内 部 参数 0 禁止 更 改 


(3) 坐标 轴 参 数 






































值 
参 数 名 
轴 0 轴 1 轴 2 轴 3 
轴 名 X 了 Z A 
所 属 通道 号 0 
轴 类 型 0 0 0 0 


























“ 轴 类 型 "参数 设置 说 明 : 
数控 系统 PLC 未 调试 好 以 前 ,“ 轴 类 型 " 值 设 “0” ;未 安装 ! 可 模拟 调试 PLC。PLC 及 所 有 参数 调 好 后 ,逐个 轴 设 置 此 参 

数 使 其 正常 工作 。 设 ”1 为 移动 轴 ，2” 或 “3 ”为 旋转 轴 
根据 设备 具体 情况 设置 ,例如 :3 轴 系 统 , 轴 3 的 轴 类 型 为 0;2 轴 车 床 , 轴 1 和 轴 3 的 轴 类 型 设 为 0 
轴 3 为 旋转 轴 时 可 设 为 2 或 3 ,在 调试 时 均 可 设 为 1 






















































































































































































外 部 脉冲 当量 分 子 1 
外 部 脉冲 当量 分 母 1 
正 软 极限 位 置 2000000 
负 软 极限 位 置 -2000000 
回 参考 点 方式 2 
回 参考 点 方向 + 
参考 点 位 置 0 
参考 点 开关 偏差 0 
回 参 考点 快 移 速度 500 
回 参考 点 定位 速度 200 
单 向 定位 偏 移 值 1000 
最 高 快 移 速 度 * 1000 
最 高 加 工 速度 * 500 






















































































































































































































































































































































































190 典型 系统 调试 技术 
( 续 ) 
值 
参 数 名 
轴 0 轴 1 轴 2 轴 3 
快 移 加 减速 时 间 常 数 100 
快 移 加 减速 度 时 间 常 数 60 
加 工 加 减速 时 间 常 数 100 
加 工 加 减速 度 时 间 和 常数 60 
定位 允 差 20 
串 行 接口 式 49 
伺服 驱动 步 进 式 46 
器 型 号 脉冲 接口 式 45 
模拟 接口 式 41 或 42 
伺服 驱动 器 部 件 号 0 1 2 3 
位 置 环 开 环 增益 3000 
位 置 环 前 馈 系数 0 
速度 环比 例 系 数 2000 
速度 环 积分 时 间 常 数 100 
最 大 力矩 值 150 
额定 力矩 值 100 
最 大 跟踪 误差 12000 
电动 机 每 转 脉冲 数 2500 
Da. STZ 电动 机 2 
伺服 内 部 re a 
参数 [0] 步 进 电动 机 步 进 电动 机 拍 数 
i 脉冲 式 0 
模拟 式 1000 转 对 应 D/A 输出 值 
串 行 式 0 
伺服 内 部 步 进 电动 机 0 
参数 [1] 脉冲 式 反馈 电子 齿轮 分 子 
模拟 式 最 小 D/A 输出 对 应 数字 值 
品行 式 1 或 5 
伺服 内 部 步 进 电 动机 0 
参数 [2 ] 脉冲 式 反馈 电子 齿轮 分 母 
模拟 式 D/A 输出 最 大 值 对 应 数字 量 
串 行 式 
伺服 内 部 步 进 电 动机 0 
参数 [3 ] 脉冲 式 
模拟 式 位 置 环 延 时 时 间 常 数 
串 行 式 
伺服 内 部 步 进 电 动机 0 
参数 [4] 脉冲 式 
模拟 式 位 置 环 零 漂 补偿 时 间 (ms) 
伺服 内 部 参数 [5 ] 0 





在 接 通 伺服 动力 电源 前 ， 必 须 仔 细 参 照 伺服 说 明 书 ， 对 伺服 驱动 顺 的 参数 、 伺 服 内 部 参 
数 进行 设置 。 特 别 是 使 用 HSV-11 型 伺服 驱动 器 ， 体 服 内 部 参数 [0」 必须 正确 设置 : 2-STZ 
系列 电动 机 、3-1FT6 系列 电动 机 。 
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(4) 轴 补 偿 参 数 
值 
参 数 名 
轴 0 轴 1 轴 2 轴 3 
反 向 间隙 * 0 
螺 补 类 型 0 
(5) 硬件 配置 参数 
参 数 名 型 号 标 识 地 址 配置 [0] 配置 [1] 
i 串 行 式 :49 9 a 
部 件 1 步 进 电动 机 :46 1 0 
部 件 2 脉冲 式 :45 2 0 
部 件 3 模拟 式 :41/42 3 0 
部 件 20 5301 13 0 0 0 
部 件 21 13 | 0 
部 件 22 15 4 0 
部 件 23 32 4 0 
部 件 24 31 5 0 
(6) PMC 系统 参数 
参 数 名 值 备 注 
: 关 量 输入 总 组 数 46 
- 关 量 输出 总 组 数 38 
输入 模块 0 部 件 号 21 | 
外 部 输入 开关 量 
组 数 30 
输入 模 岂 1 部 件 号 20 编程 键盘 与 机 床 操作 面 
组 数 16 板 输 入 开关 量 
输入 模块 N 部 件 号 -1 NN: 二 他 
组 数 0 
输出 模块 0 部 件 号 21 | 
- 外 部 输出 开关 量 
组 数 28 
输出 模块 1 部 件 号 22 
主轴 D/A 对 应 数字 量 
组 数 2 
输出 模块 2 部 件 号 20 输出 到 编程 键盘 与 机 床 
组 数 8 操作 面板 开关 量 
输出 模块 N 部 件 号 -1 N=3~7 
组 数 0 
手持 单元 0 部 件 号 24 
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(7) PMC 用 户 参 数 

根据 PLC 编程 的 要 求 或 说 明 ， 设 定 PLC 涉及 到 的 PMC 用 户 参 数 。 

(8) 外 部 报警 信息 

根据 PLC 编程 的 要 求 或 说 明 输入 。 

3. 外 部 状态 检查 

检查 各 进 给 驱动 单元 、 主 轴 了 驱动 单元 接 通 控制 电源 后 是 否 正 常 。 

检查 系统 所 需要 的 状态 回答 信号 是 否 正 常 ， 如 进 给 驱动 正常 、 主 轴 了 驱动 正常 等 。 为 接 通 
伺服 动力 电源 做 准备 。 

(1) 开关 量 输入 /输出 状态 的 显示 

通过 查看 PLC 状态 ， 用 户 可 以 检查 机 床 输入 /输出 开关 量 信和 号 的 状态 (X、Y)。 男 外 ， 
用 户 还 可 以 通过 查看 PLC 编程 用 的 中 间 继 电器 (R 继电器 、 不 是 指控 制 柜 中 的 实际 继电器 ) 
的 状态 信息 ， 调 试 PLC 程序 。 

在 图 4-111 所 示 的 主 操作 界面 下 ， 按 FS 键 进入 PLC 功能 子 菜单 。 命 令 行 与 莱 单 条 的 显 
示 如 图 4-112 所 示 。 















































加工 方 栋 ， 音 彼 运行 正常 12:20:18 
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[ 卫 国 进入 PLC 功 能 子 菜单 











图 4-111 主 控 菜单 


贺 辆 硬 昌 喇 同 疝 


| 孩 国 过 天 下 显示 了 其 衣 
图 4-112 PLC 功能 子 菜单 












































在 PLC 功能 子 菜单 中 选择 4M， 弹出 状态 选择 子 菜 单 ， 如 图 4-113 所 示 ， 在 状态 选择 子 
菜单 中 可 以 用 1 、 键 选择 要 查看 的 状态 。 例 如 ， 按 Fl 选择 “机 床 输入 到 PMC: X”， 则 显 
示 如 图 4-114 所 示 的 输入 点 状态 窗口 。 
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X、Y 默认 为 二 进 制 显 示 。 每 8 位 
例如 ，XL00] 的 8 位 数字 
以 此 类 推 。 同样 YL00] 即 代表 开关 量 输出 的 00 ~ 07，YL01] 代 表 开 关 量 输出 的 


的 18 ~I15 ， 
08 ~ 015 ， 以 此 类 推 。 
用 {|、[] 键 移动 光标 条 ， “7 
或 直接 按 相应 的 F 键 | 
选择 要 查看 的 状态 


























按 区 | 进入 状态 选择 子 菜单 
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断 电 保 护 区 :8 了 
取消 F3 
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运行 正常 。 13:26:22 
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“机 床 输入 到 PMC: X” 状态 窗 口 


组 ， 每 一 位 代表 外 部 一 位 开关 量 输入 或 输出 信号 。 
量 从 右 往 左 依次 代表 开关 量 输 入 的 10 ~ 了 ，X[01 | 代表 开关 量 输 入 


这 里 XL00] 与 ~ 了 D7 以 及 YL00] 与 00 ~ 07 等 的 对 应 关系 取决 于 硬件 配置 参数 和 PMC 
系统 参数 的 相关 设置 ， 这 两 部 分 参数 应 按 本 节 所 给 的 数值 设置 。 


各 种 输入 /输出 开关 量 的 数字 状态 显示 形式 ， 
制 和 十 六 进 制 之 间 切 换 。 若 所 连接 的 输入 元 需 件 的 状态 发 生变 化 〈 如 行程 开关 被 压 下 ) ， 则 

















可 以 通过 ES 、FK6 、F7 键 在 二 





进 制 、 


十 进 


所 对 应 的 开关 量 的 数字 状态 显示 也 会 发 生变 化 。 由 此 可 检查 输入 /输出 开关 量 电 路 的 连接 是 
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否 正 确 。 

(2) PLC 地 址 定义 

HNC-21 数控 装置 输入 /输出 地 址 定义 如 下 : 

外 部 开关 量 输入 信号 : X[00] ~XL29 | 

内 部 面板 输入 信号: XL30]~X[L45] 

外 部 开关 量 输出 信号 : YL00] ~ YL27 

外 部 开关 量 输出 信号 : YL28] ~Y[29 | 主轴 速度 控制 D/A 

输出 到 内 部 面板 信号 : Y[30] ~ YL37 

4. 接 通 伺服 动力 电源 

(1) 接 通 伺 服 动力 电源 前 的 检查 

若 对 参数 进行 了 更 改 ， 应 该 关闭 数控 装置 电源 ， 待 3min 后 再 重新 通电 ， 进 行 以 下 步骤 : 

1) 知 系统 中 采用 了 主轴 编码 器 ， 可 以 人 为 旋转 编码 吉 轴 ， 检 查 屏 幕 上 显示 的 主轴 转速 
的 变化 ， 以 检验 主轴 编码 器 的 设置 是 否 正 确 。 

2) 当 进 给 伺服 装置 接 通 控 制 电 源 ， 位 置 反 馈 控制 电路 已 经 进入 正常 工作 状态 。 按 照 F9 
显示 方式 一 显示 值 一 实际 坐标 的 顺序 操作 ， 用 户 可 在 屏幕 右上 角 显 示 工 件 实 际 坐标 ， 以 便 观 
察 电 动机 实际 位 置 反馈 是 否 正 确 。 例 如 ， 对 于 HSV-11 型 伺服 ， 若 人 为 转动 电动 机 轴 (无 抱 
曾 ) ， 则 数控 装置 所 显示 的 实际 坐标 值 将 发 生变 化 。 由 此 初步 判断 坐标 轴 参 数 的 设置 及 伺服 
装置 与 数控 装置 的 连接 是 否 正 确 。 

当 人 为 转动 电动 机 轴 后 ， 改 变 了 位 置 反馈 编码 器 所 检测 到 的 实际 位 置 值 ， 但 数控 装置 内 
的 指令 位 置 值 并 未 改变 ， 伺 服 会 认为 指令 位 置 值 与 实际 位 置 值 不 符 。 若 指令 位 置 值 与 实际 位 
置 值 的 差 值 小 于 系统 所 设置 的 最 大 跟踪 误差 参数 值 ， 或 最 大 跟踪 误差 检测 被 设 为 无 效 ( 设 
置 为 0) ， 则 数控 装置 不 会 产生 跟踪 误差 过 大 的 报警 。 此 时 ， 在 未 接 通 伺服 装置 动力 电源 的 
情况 下 ， 体 服装 置 内 部 控制 电路 无 法 消除 此 误差 ; 但 一 旦 接 通 伺服 装置 动力 电源 ， 何 服装 置 
内 部 控制 电路 将 会 使 电动 机 快速 转动 (跳动 )， 迅 速 消 除 此 误差 。 如 果 电 动机 已 与 机 械 装置 
连接 ， 这 种 情况 很 易 发 生 事故 。 因 此 ， 在 完成 设置 检测 后 ， 应 关闭 所 有 电源 ， 待 重新 通电 
后 ， 才 允许 接 通 伺服 动力 电源 。 

(2) 接 通 伺 服 动力 电源 

再 次 确认 PLC 对 伺服 部 分 的 控制 逻辑 (主要 包括 上 电 使 能 禁止 ) 和 电路 准确 无 误 。 

松 开 和 急 停 按钮 ， 使 中 间 继 电器 KA 通电 ， 接 通 伺服 动力 电源 。 

检查 抱 闸 电 动机 的 抱 闸 已 经 打开 。 可 测量 抱 闸 控制 电源 (DC24V) 或 在 系统 通电 时 刻 ， 
仔细 聆听 抱 闸 打开 时 发 出 的 “ 呈 ” 声 ,来 判断 抱 闸 是 否 打开 。 

若 伺服 驱动 器 带 有 手持 编程 器 ， 可 用 该 手持 编程 器 直接 控制 电动 机 和 运行， 以 检验 伺服 与 
电动 机 连接 的 正确 性 。 

将 每 个 轴 的 “ 轴 类 型 ” 设 为 “1”， 使 数控 装置 对 伺服 驱动 器 的 控制 使 能 有 效 ， 逐 步调 
试 各 进 给 轴 的 伺服 驱动 器 及 电动 机 。 

所 有 进 给 轴 调 试 好 后 ， 可 检查 各 轴 的 回 参考 点 功能 。 

S. 应 用 HSV-11 型 伺服 驱动 器 

确认 坐标 轴 参 数 设置 中 的 电动 机 每 转 脉冲 数 的 正确 性 。 

根据 电动 机 与 伺服 的 型 号 规格 ,确认 坐标 轴 参 数 中 的 伺服 内 部 参数 P[0]、 何 服 内 部 参 






















































































数 P[2] 的 正确 性 。 

在 MDI 方式 下 ， 控 制 电动 机 移动 一 小 段 距 离 (如 0. 1mm) ， 观 察 坐 标 轴 的 指令 值 与 反馈 
值 是 否 相同 。 

在 手动 或 手 择 状 态 下 ， 控 制 电动 机 慢 束 转动。 然后， 控制 电动 机 快速 转动 。 适 当 调 整 速 
度 环 比例 系数 和 速度 环 积 分 时 间 和 常数 ， 若 电动 机 静止 时 有 高 频 震 动 ， 应 减 小 两 个 参数 的 值 并 
相应 增 大 它们 之 间 的 比值 。 

6. 应 用 步 进 驱动 器 

确认 步 进 驱动 单元 接收 脉冲 信和 号 的 类 型 与 HNC-21 所 发 脉冲 类 型 的 设置 是 否 一 致 ， 参 考 
硬件 配置 参数 设置 说 明 。 

确认 步 进 电 动机 拍 数 (伺服 内 部 参数 PL0]) 的 正确 性 。 

在 手动 或 手 瓜 状 态 下 ， 控 制 电动 机 慢 束 转动。 然后， 控制 电动 机 快速 转动 。 若 电动 机 转 
动 时 ， 有 有 异常 声音 或 堵 转 现 象 ， 应 适当 增加 快 移 加 减速 时 间 和 常数、 快 移 加 速度 时 间 常 数 、 加 
工 加 减速 时 间 常 数 、 加 工 加 速度 时 间 常 数 。 

7. 应 用 脉冲 接口 式 伺服 驱动 器 

确认 脉冲 接口 式 伺服 单元 接收 脉冲 信号 的 类 型 与 HNC-21 所 发 脉冲 类 型 的 设置 是 否 一 
致 ， 参 考 硬 件 配置 参数 设置 说 明 。 

确认 坐标 轴 参 数 设置 中 的 电动 机 每 转 脉冲 数 的 正确 性 。 该 参数 应 为 电动 机 或 伺服 反馈 到 
HNC-21 数控 装置 的 每 转 脉冲 数 。 

确认 电动 机 移动 时 反馈 值 与 数控 装置 的 指令 值 的 变化 趋势 是 否 一 致 ， 控 制 电动 机 移动 一 
小 段 距 离 ， 根 据 指令 值 和 反馈 值 的 变化 ， 修 改 伺 服 内 部 参数 P[1] 或 伺服 内 部 参数 P[2 ] 的 符 
号 ， 直 至 指令 值 和 反馈 值 的 变化 趋势 一 致 。 

控制 电动 机 移动 一 小 段 距离 (如 0.1mm)， 观 察 坐 标 轴 的 指令 值 与 反馈 值 是 否 相 同 。 如 
果 不 同 应 该 调整 何 服 单元 内 部 的 指令 倍 频数 (通常 有 指令 倍 频 分子 和 指令 倍 频 分 母 两 个 参 
数 ) ， 直 到 HNC-21 数控 装置 屏幕 上 显示 的 指令 值 与 反馈 值 相同 。 

使 调试 的 坐标 轴 和 运行 10mm 或 10mm 的 整数 倍 的 指令 值 ， 观 察 电动 机 是 否 每 10mm 运行 
一 周 。 如 果 不 是 ， 应 该 同时 调整 轴 参 数 中 的 伺服 内 部 参数 [1] 、 伺 服 内 部 参数 [2] 和 伺服 
单元 内 部 的 指令 倍 频数 参数 。 

8. 应 用 模拟 接口 式 伺服 驱动 器 

确认 坐标 轴 参 数 设置 中 的 电动 机 每 转 脉冲 数 的 正确 性 ， 该 参数 应 为 电动 机 或 伺服 反馈 到 
HNC-21 数控 装置 的 每 转 脉冲 数 。 

在 MDI 方式 下 ， 控 制 电动 机 移动 一 小 段 距 离 (如 0. 1mm)， 观 察 坐标 轴 的 指令 值 与 反馈 
值 是 否 相 同 。 

在 手动 或 手 授 状态 下 ， 控 制 电动 机 慢 束 转动， 然后， 控制 电动 机 快速 转动 。 适 当 调 整 伺 
服 内 部 参数 [3 」 和 伺服 内 部 参数 [4]。 

伺服 内 部 参数 [3] : 位 置 环 延 时 时 间 常 数 。 

伺服 内 部 参数 [4] : 位 置 环 零 漂 补 偿 间隔 时 间 (单位 : pm)。 


4.4.3 PLC 调试 
为 了 更 方便 、 更 快捷 地 使 用 HNC-21 数控 装置 ， 华 中 数控 为 用 户 提供 了 标准 PLC 应 用 程 
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序 解决 方案 。 在 HNC-21 数控 装置 的 设计 时 ， 已 考虑 到 用 户 的 绝 大 部 分 需要 ， 提 供 典 型 车 
床 、 铣 床 数控 系统 的 电气 原理 图 、 相 应 的 参数 文件 、 标 准 PLC 应 用 程序 和 配套 的 PMC 用 户 
参数 文件 。 利 用 标准 PLC 应 用 程序 (不 须 自行 编制 PLC 程序 ) 并 设置 相应 的 PMC 用 户 参 
数 ， 即 可 满足 大 部 分 数 探 车床、 数控 铣床 的 控制 要 求 。 用 户 订 货 后 ， 即 可 根据 订货 的 便 件 配 
置 ， 按 标准 图 纸 组 装 数 探 车床、 数控 铣床 的 控制 电 柜 ， 选 用 相应 的 参数 文件 、PLC 程序 ， 设 
置 PMC 用 户 参 数 。 

华中 数控 为 用 户 提 供 PLC 编程 软件 包 ， 对 PLC 应 用 程序 有 特殊 要 求 的 用 户 可 在 华中 数 
控 提 供 的 标准 PLC 应 用 程序 的 基础 上 进行 编辑 修改 。 

1，PLC 调试 的 内 容 

操作 数控 装置 ， 进 入 输入 /输出 开关 量 显示 状态 ， 对 照 机 床 电 气 原 理 图 ， 逐 个 检查 PLC 
输入 /输出 点 的 连接 和 逻辑 关系 是 否 正确 。 

检查 机 床 超 程 限 位 开关 是 否 有 效 ， 报 警 显示 是 否 正确 〈( 各 坐标 轴 的 正 负 超 程 限 位 开关 
的 一 个 常 开 触 点 已 经 接 人 输入 开关 量 接口 ) 。 

2. PLC 调试 的 过 程 

检查 操作 面板 上 的 各 个 按钮 ， 检 验 开 关 量 输入 信号、 系统 动作 、 外 部 逻辑 电路 的 动作 是 
否 正确 。 例 如 ， 按 下 冷却 开 / 停 按钮 ， 该 按钮 灯 应 该 点 亮 ， 并 且 冷 却 电动 机 的 交流 接触 器 应 
该 动作 。 再 按 一 次 ， 应 该 关 掉 指示 灯 与 冷却 电动 机 的 交流 接触 器 。 

逐个 在 开关 量 输 入 信号 中 接 入 限 位 信号 ， 通常 为 X0.0 ~ X0.7 ( 即 10 ~ 了 )。 检 验 该 信 
号 能 否 使 系统 产生 急 停 ， 并 正确 显示 报警 信息 。 例 如 ， 接 入 X0.0， 系 统 应 该 报警 显示 : X 
轴 正 极限 报警 。 

让 各 坐标 轴 返 回 参 考点 ， 接 人 参考 点 回答 信号 ， 检 验 各 坐标 能 否 完成 回 参 考点 动作 以 及 
回 参 考点 动作 是 否 正 确 。 

正确 连接 各 个 坐标 的 限 位 开关 与 回 参 考点 信号 ， 控 制 限 位 开关 与 参考 点 开关 ， 重 复 上 面 
两 部 分 内 容 检验 开关 的 有 效 性 。 

检验 各 报警 开关 量 输入 信号 输入 时 ， 系 统 能 否 正 确 产 生 系 统 报警 信息 或 用 户 在 PLC 程 
序 中 定义 的 外 部 报警 信息 ， 并 执行 相应 的 动作 。 例 如 ， 主 轴 报 警 信号 有 效 时 ， 主 轴 和 自动 加 
工程 序 应 该 停止 。 

3. PLC 调试 的 方法 

当 PLC 程序 不 能 按 预 期 的 过 程 执行 时 ， 通 常 按 下 列 步 又 调试 、 检 查 。 

在 PLC 状态 中 观察 所 需 的 输入 开关 量 (X 变量 ) 或 系统 变量 (R、G、F、P、B 变量 ) 
是 否 正确 输入 ， 若 没有 则 检查 外 部 电路 。 对 于 M、S、T 指令 ， 应 该 编写 一 段 包含 该 指令 的 
零件 程序 ， 用 自动 或 单 段 的 方式 执行 该 程序 ， 在 执行 的 过 程 中 观察 相应 的 变量 (在 MDI 方 
式 正在 执行 的 过 程 中 是 不 能 观察 PLC 状态 的 ) 。 

在 PLC 状态 中 观察 所 需 的 输出 开关 量 (Y 变量 ) 或 系统 变量 (R、G、F、P、B 变量 ) 
是 否 正确 输出 。 若 没有 则 检查 PLC 源 程序 。 

检查 由 输出 开关 量 (Y 变量) 直接 控制 的 电子 开关 或 继电器 是 否 动作 。 若 没有 动作 ， 
则 检查 连 线 。 

检查 由 继电器 控制 的 接触 器 、 电 磁 阀 等 开关 是 否 动作 。 大 没有 动作 ， 则 检查 连 线 。 

检查 执行 单元 ， 包 括 电动 机 、 油 路 、 气 路 等 。 






































4.4.4 连接 机 床 调试 


1. 伺服 参数 调整 

必须 确认 机 床 超 程 限 位 开关 有 效 后 ， 才 可 连接 机 床 调试 。 使 数控 装置 进入 输入 /输出 开 
关 量 显示 状态 ， 按 动机 床上 的 超 程 限 位 开关 ， 观 察 所 对 应 的 开关 量 输 入 状态 的 显示 变化 ， 检 
查 超 程 限 位 开关 是 否 接线 正确 。 

在 手动 或 手 择 状 态 下 ， 控 制 电 动机 慢 速 转动 。 然 后 ， 控 制 电 动机 快速 转动 。 对 于 HSV- 
11 型 伺服 驱动 器 ， 因 连接 机 床 后 运动 部 分 的 惯量 增加 ， 可 适当 增加 速度 环比 例 系 数 和 速度 

环 积分 时 间 常 数 ， 以 及 两 个 参数 的 比值 。 但 参数 不 可 增加 过 多 ， 否 则 可 能 导致 电动 机 静止 时 

有 高 频 震 动 。 

根据 运行 情况 调整 快 移 加 减速 时 间 常 数 、 快 移 加 速度 时 间 常 数 、 加 工 加 减速 时 间 常 数 、 
加 工 加 速度 时 间 常 数 。 原 则 是 电动 机 在 启 停 加 减速 时 ， 何 服 电流 不 要 太 大 ， 建 议 最 大 不 要 超 
过 电动 机 额定 电流 的 80% 。 

对 于 HSV-11 型 伺服 驱动 器 ， 可 通过 修改 伺服 内 部 参数 P[2] 为 5S， 使 得 负载 电流 显示 有 
效 。 然 后 ， 选 择 沫 单 F9 显示 方式 一 显示 值 一 负载 电流 ， 使 屏幕 右上 角 显 示 出 实际 电动 机 负 
载 电 流 。 若 显示 值 为 1， 相 当 于 伺服 驱动 器 的 输出 电流 为 所 设置 的 电动 机 额定 电流 值 的 
100% 。 必 须 正 确 设置 坐标 轴 参 数 中 的 额定 力矩 值 ， 负 载 电 流 的 显示 值 才 会 准确 。 

检查 机 床 移动 方向 和 移动 距离 是 否 与 数控 装置 所 发 出 的 位 移 方 向 和 位 移 指 令 相 一 致 。 否 
则 ， 可 修改 坐标 轴 参 数 中 的 外 部 脉冲 当量 分 子 和 外 部 脉冲 当量 分 母 的 数值 和 符号 。 

在 手动 或 手 摇 状态 下 ， 慢 速 移动 各 坐标 轴 ， 验 证 各 轴 的 超 程 限 位 开关 的 有 效 性 、 报 警 显 
示 的 正确 性 、 超 程 解除 按钮 的 有 效 性 、 超 程 解除 的 操作 步骤 。 

根据 机 械 传 动 的 情况 及 设计 要 求 正确 设置 各 个 坐标 轴 的 最 高 快 移 速 度 、 最 高 加 工 速度 
回 参 考点 快 移 速 度 、 回 参考 点 定位 速度 。 

根据 机 械 传动 的 情况 调整 各 个 坐标 轴 的 快 移 加 减速 时 间 和 常数 、 快 移 加 减速 度 时 间 常 数 、 
加 工 加 减速 时 间 常 数 、 加 工 加 减速 度 时 间 常 数 ， 使 各 个 坐标 轴 响 应 快 ， 又 不 对 电动 机 及 机 械 
传动 部 分 冲击 太 大 。 

检验 回 参 考点 行程 开关 的 有 效 性 。 在 确认 超 程 限 位 开关 有 效 后 ， 才 允许 执行 回 参 考点 操 
作 。 

1) 在 机 床 的 行程 中 部 ， 模 拟 参 考点 挡 块 按压 回 参 考点 开关 ， 检 查 回 参考 点 操作 过 程 是 
否 有 效 。 

2) 操作 机 床 ， 用 参考 点 挡 块 按压 回 参考 点 开关 ， 检 查 回 参考 点 的 过 程 是 否 正 确 。 回 参 
考点 速度 不 易 太 快 ， 建 议 在 1000mm/min 以 下 (图 4-115)。 

参考 点 挡 块 应 有 一 定 的 长 度 ， 建 议 有 效 行程 在 30mm 以 上 ， 否 则 在 回 参考 点 速度 较 快 
时 ， 有 可 能 冲 过 参考 点 挡 块 。 人 参考 点 挡 块 与 相 邻 的 超 程 限 位 挡 块 应 该 有 一 定 的 重 夺 ， 即 保证 
相 邻 的 超 程 限 位 挡 块 压 下 超 程 限 位 开关 时 ， 参 考点 挡 块 仍 未 松 开 参 考点 开关 ， 以 避免 机 床 的 
坐标 轴 参 考点 开关 恰好 停 在 相 邻 的 参考 点 挡 块 和 超 程 限 位 挡 块 之 间 ， 系 统 回 参考 点 时 因为 压 
下 限 位 开关 而 不 能 正确 回 参考 点 。 

检查 各 坐标 轴 的 有 效 行程 范围 ， 正 确 设 置 坐标 轴 参 数 中 的 正 软 极限 位 置 和 负 软 极限 位 置 
( 软 极限 位 置 通常 设置 在 两 个 超 程 限 位 开关 位 置 的 内 侧 ) 。 回 参考 点 后 ， 检 验 软 极限 保护 是 
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否 有 效 。 





检查 主轴 的 转动 方向 与 速度 ， 调 整 相关 的 PLC 内 容 与 D/A 参数 (由 PLC 定义 的 PMC 
用 户 参 数 ， 主 要 包括 主轴 传动 部 分 的 传动 比 、D/A 的 起 始 电压 、 斜 率 、 终 止 电压 、 最 低 转 
速 、 最 高 转速 等 )， 使 主轴 运行 达到 设计 要 求 。 硅 主轴 有 制 动 装置 ， 则 主轴 运行 前 ， 应 确保 
该 装置 已 经 松 开 。 


回 参考 点 方向 回 参考 点 方向 


[| | 
日 
a) b) 
图 4-115 参考 点 开关 挡 块 与 限 位 开关 挡 块 的 安装 方式 
a) 正确 安装 -有 重 共 b) 不 正确 安装 -没有 重 半 
A 一 参考 点 挡 块 8B 一 与 参考 点 相 临 的 限 位 挡 块 。a 一 参考 点 开关 
b 一 与 参考 点 相 临 的 限 位 开关 
检查 PLC 设计 的 其 它 内 容 ， 主 要 包括 M、S、T 指 令 以 及 安全 互 锁 关系 等 。 
2. 机 床 误差 补偿 
机 床 误差 补偿 内 容 主要 有 反问 间 际 误差 和 螺 距 误差 两 种 ， 可 以 使 用 百 分 表 、 块 规 或 激光 
干涉 仪 测量 。 
(1) 反 向 间 际 误差 补偿 
对 于 小 型 机 床 通 常 不 进行 螺 距 误差 补偿 ， 此 时 需要 用 百 分 表 测量 反 向 间 际 ,测量 方法 如 
图 4-116 所 示 。 
反 向 间 际 误差 补偿 值 = | 数据 A - 数 在 MDI 方 式 下 用 G01 指 令 移动 (通常 不 大 于 1mm) 


A | 和 

据 B1 ， 单位 是 内 部 脉冲 当量 。 数 据 A: | 

A 处 读 到 百 分 表 的 数据 ; 数据 B: B 处 读 一 | > 
: \ 


























到 百 分 表 的 数据 。 例 如 ， 数 据 A =3mm， 
数据 B =2.75mm， 则 反 向 间 辽 误差 补偿 re 
值 为 : 3 -2.75 =0.25mm =25 内 部 脉冲 当 2 反 向 位 置 
量 (内 部 脉冲 当量 为 lpm)。 

在 测量 前 应 将 反 向 间 际 误差 补偿 值 设 
置 为 零 。 采 用 激光 干涉 仪 测量 时 可 以 同时 得 到 反 向 间 际 误差 补偿 值 和 螺 距 误差 补偿 值 。 若 采 
用 双向 螺 距 误差 补偿 ， 则 可 以 不 进行 反 向 间 际 补偿 ， 而 通过 双向 螺 距 补偿 数据 补偿 反 向 间 

(2) 螺 距 误差 补偿 

螺 距 误差 补偿 分 单 向 和 双向 补偿 两 种 。 单 向 补偿 为 进 给 轴 正 反 向 移动 采用 相同 的 数据 补 
偿 ; 双向 补偿 为 进 给 轴 正 反 癌 移动 分 别 采用 各 自 不 同 的 数据 补偿 。 通 常 仅 采用 单 向 螺 距 误差 
补偿 ， 补 偿 方法 如 图 4-117 所 示 。 

Al ~An+1: 进 给 轴 正 向 移动 时 测 得 的 实际 机 床位 置 。 

Bl1 ~ Bn +1: 进 给 轴 负 向 移动 时 测 得 的 实际 机 床位 置 。 








图 4-116 有 反 向 间隙 测量 方法 示意 图 
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螺 距 误差 补偿 值 = 机 床 指令 坐标 - 机床 实 际 测量 位 置 (单位 : 内 部 脉冲 当量 ) 。 
读数 据 位 置 
‘Al /A2 \An \An+1 
人 人 
1 | 1 1 11 1 | 1 1 
Po \*B2 ‘Bn AR 
消除 反 向 间 阶 消除 反 向 间 阶 
图 4-117 螺 距 误差 测量 方法 示意 图 
下 面 以 Y 轴 为 例 ， 已 知 有 关 参 数 和 数据 如 下 : 
移动 轴 内 部 脉冲 当量 : 1um 一 一 系统 参数 
参考 点 位 置 : 0 一 一 轴 参 数 
回 参考 点 方向 : + 一 一 轴 人 参数 
补偿 间隔 :50mm 一 一 补偿 参数 
行程 : 400mm 一 一 机 床 数据 
则 各 测量 点 坐标 为 :〈 其 中 0 为 参考 点 ) 
-400，-350，-300，-25$0，-200，-130，-100，-5S$0,，0 
测 得 数据 如 下 : 
负 向 : -400.1，-350.08，- 300.05，- 250.06，- 200.04，- 150.02，- 100. 01 ， 
-50.005, 0 
正 向 : - 400.1$，- 350.12，- 300.1，- 250.1，- 200.07，- 150.06，- 100. 04 ， 
-50.05, 0 
正 向 回 参考 点 时 ， 回 参考 点 后 首先 测量 的 是 负 向 的 数据 。 则 Y 轴 补 偿 参 数 如 下 表 4-23 、 
4-24 所 示 填 写 。 
表 4-23 采用 单 向 螺 距 误差 补偿 时 
参 数 名 数 据 说 明 
反 向 间隙 (内 部 脉冲 当量 ) 30 取 - 200 坐标 处 
螺 补 类 型 1 单 向 螺 距 误差 补偿 
补偿 点 数 9 
参考 点 偏差 号 8 
补偿 间隔 ( 内 部 脉冲 当量 ) 50000 50mm 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [0 ] 100 ( -400) - ( -400. 10) 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [1 80 ( -350) -( -350.08) 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[2 50 ( -300) -( -300.05) 采用 负 向 测量 数 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[3 ] 60 (-250) -( -250. 06) 据 。 参 考点 为 起 始 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[4] 40 ( -200) -( -200. 04) 位 置 , 单 向 补偿 时 
偏差 值 (内 部 脉冲 当量 )[5] 20 ( -150) - ( -150.02) 该 点 偏差 值 一 般 为 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[6 ] 10 (=-100) -( -100.01) 零 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[7 5 ( -50) -(-50.005) 
偏差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[8] 0 (0) - (0) 参 考点 
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表 4-24 采用 双向 螺 距 误差 补偿 时 
参 数 名 数 民 说 明 
反 向 间隙 (内 部 脉冲 当量 ) 0 双向 时 一 般 为 0 
螺 补 类 型 0 双向 螺 距 误差 补偿 
补偿 点 数 9 
参考 点 偏差 号 8 
补偿 间隔 ( 内 部 脉冲 当量 ) 50000 50mm 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [0 ] 150 (-400) -〈(-400.15) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [1 ] 120 (-350) - ( -350. 12) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [2 ] 100 (-300) -(-300.10) 
遍 差 值 (内 部 脉冲 当量 )[3] 100 ( -250) - ( -250. 10) 
高 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [4] 70 ( -200) -( -200.07) 正 向 测量 数据 
高 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [5 ] 60 ( -150) -( -150.06) 
高 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [6 ] 40 (-100) -(-100.04) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [7 ] 50 ( -50) -( -50.05) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [8 ] 30 (0) -( -0.03)( 参 考点 ) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [9 ] 100 ( -400) - ( -400.10) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[10] 80 ( -350) - ( -350.08) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[11] 50 ( -300) - ( -300.05) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [12 ] 60 ( -250) - ( -250.06) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [13 40 ( -200) - ( -200. 04) 负 向 测量 数据 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [14 ] 20 (-150) -( -150.02) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [15 ] 10 (-100) - (~100.01) 
遍 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 )[16] 5 ( -50) -( -50.005) 
高 差 值 ( 内 部 脉冲 当量 ) [17 0 (0) - (0) (参考 点 ) 









































4.4.5 主轴 D/A 参数 调整 


主轴 D/AA 选用 接口 AOUTI 和 AOUT2 应 注意 ，AOUT1 的 输出 电压 为 -10V ~ +10V， 
AOUT2 的 输出 电压 为 0V ~ +10V， 如 果 主 轴 系 统 是 采用 给 定 的 正 负 模拟 电压 实现 主轴 电动 
机 的 正 反 转 ， 请 使 用 AOUT2 接口 控制 主轴 单元 ， 其 它 情况 都 采用 AOUT1 接口 ， 否 则 可 能 损 
坏 主轴 单元 。 

确认 主轴 D/A 相关 参数 的 设置 (在 硬件 配置 参数 和 PMC 系统 参数 中 ) 的 正确 性 。 

检查 主轴 变频 驱动 需 或 主轴 伺服 驱动 器 的 参数 是 否 正确 。 

断 电 后 脱 开 数 控 装 置 与 主轴 变频 驱动 器 或 主轴 伺服 驱动 器 的 连接 电缆 插头 ， 然 后 重新 通 
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电 。 数 控 装置 刚 接 通 电源 时 ,主轴 速 度 控制 信号 AOUTI 和 AOUT2 的 输出 电压 应 为 10V 
(XS9 第 6 和 7 脚 之 间 及 第 14 和 15 脚 之 间 的 电压 )。 待 系统 完成 自 检 进入 控制 界面 后 ， 
AOUTI 应 为 0V (XS9 第 6 和 7 脚 之 间 )，AOUT2 应 为 -10V (XS9 第 14 和 15 脚 之 间 ) 。 知 
采用 AOUT2 控制 主轴 转速 ， 在 PLC 程序 中 应 使 AOUT2 的 值 为 0V。 

用 主轴 速度 控制 指令 (S 指令 、PLC 程序 实现 ) 改变 主轴 速度 ,检查 速度 控制 信号 
AOUTI1、AOUT2 输出 电压 的 变化 是 否 正确 。 

断 电 后 连接 数控 装置 与 主轴 变频 驱动 器 或 主轴 伺服 驱动 器 的 连接 电缆 插头， 然后 重新 通 
电 。 再 用 主轴 速度 控制 指令 〈S 指令 PLC 程序 实现 ) 改变 主轴 速度 ， 检 查 主 轴 速 度 的 变化 
是 否 正 确 。 

调整 设置 主轴 变频 驱动 需 或 主轴 伺服 驱动 需 的 参数 ， 使 其 处 于 最 佳 工作 状态 。 





4.5 典型 设计 举例 


本 章 介 绍 HNC-21 数控 装置 应 用 于 数控 铣床 和 数控 车 床 的 控制 系统 典型 设计 。 
4.5.1 概述 


HNC-21 数控 装置 应 用 于 不 同 的 数控 机 床 主要 有 三 方面 的 区 别 : 进 给 驱动 装置 不 同 ; 输 
入 /输出 开关 量 之 间 的 逻辑 关系 ( 即 PLC 编程 ) 不 同 ; 输入 输出 开关 量 的 定义 和 电气 设计 不 
同 。 

XS8 中 的 输入 /输出 开关 量 B2 ~ B9、028 ~ 031 和 XS11 、XS21 接口 中 的 输入 /输出 开 
关 量 B2 ~139、028 ~ 031 在 电路 上 是 并 联 关系 。 通 常 ， 这 12 位 输入 /输出 开关 量 信号 是 为 
手持 操作 单元 预 留 的 ， 因 此 ， 其 定义 在 XS8 中 标 出 。 若 没有 安装 手持 操作 单元 ， 一 般 在 
XS11 、XS21 中 也 不 使 用 这 些 信 号 (以 便 将 来 扩展 手持 操作 单元 )， 而 尽量 使 用 其 他 信 
号 。 

输入 /输出 开关 量 通常 分 两 类 : 连接 在 电 柜 内 部 的 开关 量 和 连接 到 机 床 的 开关 量 。 在 调 
试 时 ， 电 柜 调 试 和 机 电 联 调 一 般 是 分 别 进行 。 所 以 在 定义 时 ， 尽 量 将 这 两 类 信号 分 别 安排 在 
不 同 的 接口 ， 以 方便 安装 与 调试 。 

电 柜 内 部 的 开关 量 输 入 信号 较 少 ， 而 开关 量 输出 信号 较 多 ， 因 此 一 般 使 用 XS11 、XS20 
作为 电 柜 内 部 的 开关 量 输入 /输出 接口 ; 使 用 XS10、XS21 作为 到 机 床 的 开关 量 输入 /输出 接 
口 。 电 柜 内 部 的 开关 量 输 入 /输出 信号 可 以 由 XS11、XS20 接口 直接 连接 到 各 元 器件 ， 或 经 
过 LO 分 线 端子 板 或 端子 转 接 到 各 元 器 件 〈 当 有 操作 人 台 或 吊 挂 时 ) 。 到 机 床 的 开关 量 输入 / 
输出 信号 则 必须 经 170 分 线 端子 板 或 端子 来 转 接 ， 以 方便 调试 和 检查 。 


4.5.2 数控 铣床 系统 设计 举例 


1. 系统 简介 

机 床 : 四 坐标 铣床 X、Y、2Z 直线 坐标 轴 + A 旋转 坐标 轴 (数控 转台 ) 。 
控制 柜 结构 : 强 电 控制 柜 + 吊 挂 箱 。 

主轴 : 变频 器 ,液压 换 挡 (分 高 速 、 低 速 两 档 ) 。 

典型 铣床 数控 系统 主要 右 件 见 表 4-25，。 





































































































































































































































































































202 加 型 系统 调试 技术 
表 4-25 ”典型 铣床 数控 系统 主要 器 件 

序号 名 称 规 格 主要 用 途 备注 
1 数控 装置 HNC-21MC 控制 系统 华中 数控 
2 软驱 单元 HFD-2001 数据 交换 华中 数控 
3 手持 单元 HWL-1001 手 播 控制 华中 数控 
4 控制 变 压 带 AC380/220V 300W 伺服 控制 电源 、 开 关 电 源 供电 华中 数控 

人 热 交换 器 及 交流 接触 器 电源 
2 Tr 
HNC-21MC 电源 

5 伺服 变压器 “| 3 相 AC380/200V 7.5kW 为 HSV-11 型 电源 模块 供电 华中 数控 
6 开关 电源 AC220/DC24V 50W 开关 量 及 中 间 继 电器 明 玮 
7 开关 电源 AC220/DC24V 100W 升降 轴 抱 闸 及 电磁 阀 明 玮 
8 伺服 电源 模块 | HSV-11P 为 伺服 驱动 器 供 强 电 华中 数控 
9 伺服 驱动 器 HSV-11D075 X 了.Z 轴 电 动机 驱动 装置 华中 数控 
10 伺服 驱动 器 “| HSV-11D050 A 轴 电 动机 驱动 装置 华中 数控 
11 主轴 变频 器 “| CIMR-G5A45P51A 5. 5kW 主轴 电动 机 驱动 装置 安 川 
ls 主轴 电动 机 “| 4kW 矢量 控制 变频 电动 机 河北 
13 伺服 电动 机 1FT6074 (14NM) X、Y 轴 进 给 电动 机 兰州 电动 机 厂 
14 伺服 电动 机 1FT6074 + G45(14NM 抱 闸 ) Z 轴 进 给 电动 机 兰州 电动 机 厂 
15 伺服 电动 机 “| 130STZ6 -1(6NM) A 轴 进 给 电动 机 华中 数控 








2. 总 体 框图 ( 见 图 4-118) 










































输入 开关 量 ( 操 作 按 钮 .机 床 检测 输入 ) 


输入 开关 量 (伺服 、 继 电器 控制 ) 

















X 轴 编码 絮 

11 型 伺服 X 伺服 电动 机 X 
Y 轴 编码 履 

11 型 伺服 Y 伺服 电动 机 Y 
Z 轴 编 

11 型 伺服 Z 伺服 电动 机 Z 
A 轴 编码 器 

11 型 伺服 A 伺服 电动 机 A 








全 主轴 编码 器 
主轴 变频 器 主轴 电动 机 


图 4-118 ”典型 铣床 数控 系统 设计 总 体 框图 





3. 输入 /输出 开关 量 定义 
以 下 为 典型 铣床 数控 系统 对 输入 /输出 开关 量 的 定义 ， 在 本 章 的 例子 中 ， 有 些 开 关 量 虽 


然 给 出 了 定义 但 并 未 使 用 。 


XS8 插座 中 的 B0 ~ B9、028 ~ 031 信号 与 XS11 和 XS21 插座 中 各 同名 信号 均 为 并 联 关 


系 ， 留 给 手持 单元 使 用 ， 直 接 由 XS8 引出 。 
对 输入 I 和 输出 0 重新 标号 为 X 和 Y， 是 为 了 与 PLC 状态 显示 相 一 致 ， 在 PLC 编 

















程 中 


也 更 方便 。X0.0、X0. 1…X1.2 与 10 、I01…I10 相对 应 。 即 X0 代表 PLC 输入 第 0 个 字 节 ， 
X1 代表 PLC 输入 第 1 个 字 节 ; X1.3 代表 PLC 输入 第 1 个 字 节 的 第 三 位 ， 即 输入 开关 量 的 


I11 。 
XS21 (DB25/F) 未 用 。 


XS8 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 手持 单元 接口 : 





















































































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 定义 
13 5V 地 手 摇 脉冲 发 生 器 +5V 电源 地 
25 +5V 手 播 脉 冲 发 生 器 +5V 电源 
12 HB 手 播 脉 冲 发 生 器 B 相 
24 HA 手 播 脉 冲 发 生 器 A 相 
11 028 Y3.4 未 定义 
23 029 Y3.5 未 定义 
10 030 Y3.6 手持 单元 工作 指示 灯 , 低 电 平 有 效 
22 031 Y3.7 未 定义 
9 132 X4.0 手持 单元 坐标 选择 输入 XX 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
21 133 X4.1 手持 单元 坐标 选择 输入 Y 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
8 134 X4.2 手持 单元 坐标 选择 输入 Z 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
20 135 X4.3 手持 单元 坐标 选择 输入 A 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
7 136 X4.4 手持 单元 增 量 倍率 输入 X1 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
19 137 X4.5 手持 单元 增 量 倍率 输入 X10 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
6 138 X4.6 手持 单元 增 量 倍率 输入 X100, 常 开 点 ,闭合 有 效 
18 139 X4.7 手持 单元 使 能 输入 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
5 空 
17 ESTOP3 ES3 手持 单元 急 停 按钮 串 接 到 急 停 回 路 的 端子 
4 ESTOP2 ES2 手持 单元 急 停 按 钮 串 接 到 急 停 回路 的 端子 
3 ,16 +24V 24V 为 手持 单元 的 输入 /输出 开关 量 供电 的 DC24V 电源 
1,2,14,15 24V 地 24G 为 手持 单元 的 输入 /输出 开关 量 供电 的 DC24V 电源 地 
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XS10 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 输入 接口 (10 ~ 119): 


































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 

13 I0 X0.0 X 轴 正 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
25 1 X0.1 X 轴 负 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
12 DZ X0.2 Y 轴 正 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
24 B X0.3 立轴 负 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
行 14 X0.4 Z 轴 正 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
23 15 X0.5 Z 轴 负 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
10 16 X0.6 A 轴 正 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
22 1 X0.7 A 轴 负 向 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
9 18 X1.0 X 轴 回 参考 点 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
21 19 X1.1 Y 轴 回 参考 点 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
8 110 X1.2 Z 轴 回 参考 点 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
20 11 X1.3 A 轴 回 参考 点 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
7 12 X1.4 冷却 系统 报警 , 常 财 点 , 断 开 有 效 (未 用 ) 
19 113 X1.5 润滑 系统 报警 , 常 闭 点 , 断 开 有 效 
6 114 X1.6 压力 系统 报警 , 常 团 点 , 断 开 有 效 
18 115 X1.7 未 定义 
5 116 X2.0 主轴 一 档 (低速 ) 到 位 ,和 常 闭 点 , 断 开 有 效 
17 17 X2.1 主轴 二 挡 ( 高 速 ) 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
4 118 X2.2 未 定义 
16 119 X2.3 未 定义 
3 空 

1,2,14,15 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 


XS11 (DB25/F 头 针 座 孔 











) 输入 接口 (120 ~ 139): 














































































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 

13 I20 X2.4 外 部 运行 允许 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
25 21 X2.5 伺服 电源 准备 好 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
12 122 X2.6 伺服 驱动 模块 OK , 常 开 点 ,闭合 有 效 
24 [23 X2.7 电 柜 空气 开关 OK , 常 开 点 ,闭合 有 效 
11 [24 X3.0 主轴 报警 , 常 闭 点 , 断 开 有 效 
23 D5 X3.1 主轴 速度 到 达 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
10 D6 X3.2 主轴 零 速 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
22 D7 X3.3 主轴 定向 完成 , 常 开 点 ,闭合 有 效 ( 未 用 ) 
9 D8 X3.4 未 定义 
21 D9 X3.5 未 定义 
8 130 X3.6 未 定义 
20 B1 X3.7 未 定义 

4-7 16-19 132-B9 X4.0-X4.7 | 与 XS8 并 联 ,用 于 手持 单元 的 坐标 选择 输入 、 增 量 倍率 输入 使 能 按钮 输入 
3 空 

1,2 ,14 ,15 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 

















XS20 (DB25AF 涉 孔 ) 座 针 (00 ~ 015 ) : 



















































































































































































































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 

13 O00 Y0.0 运行 允许 , 低 电 平 有 效 
25 O01 Y0.1 系统 复位 , 低 电 平 有 效 
12 002 Y0.2 伺服 允许 , 低 电 平 有 效 
24 003 Y0.3 SV_CWL( 伺 服 减 电流 ) , 低 电 平 有 效 
11 004 Y0.4 升降 轴 抱 闸 , 低 电 平 有 效 
23 O05 Y0.5 冷却 开 , 低 电 平 有 效 
10 006 Y0.6 刀具 松 , 低 电 平 有 效 
22 007 Y0.7 未 定义 
9 O08 Y1.0 主轴 正 转 (主轴 使 能 ) , 低 电 平 有 效 
21 O09 Y1.1 主轴 反 转 (主轴 使 能 ) , 低 电 平 有 效 
8 010 Y1.2 主轴 制 动 , 低 电 平 有 效 ( 未 用 ) 
20 011 Y1.3 主轴 定向 , 低 电 平 有 效 ( 未 用 ) 
7 012 Y1.4 主轴 一 档 ( 低速) , 低 电 平 有 效 
19 013 Y1.5 主轴 二 档 ( 高速) , 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
6 014 Y1.6 未 定义 (主轴 三 档 备 用 , 低 电 平 有 效 ) 
18 015 Y1.7 未 定义 (主轴 四 档 备用 , 低 电 平 有 效 ) 
5 空 
17 ESTOP3 急 停 回路 驱动 KA 继电器 控制 动力 电源 的 输出 端子 
4 FESTOP1 急 停 回路 与 超 程 回路 的 串联 的 接 入 端子 
16 OTBS2 超 程 限 位 开关 的 接 入 端子 
3 OTPS1 超 程 限 位 开关 的 接 入 端子 

1,2,14,15 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 



































4. 电气 原理 图 简介 

下 面 以 示意 图 的 形式 ， 给 出 电气 原理 图 的 主要 部 分 。 对 于 线 号 ， 仅 给 出 了 在 不 同 的 页 面 
均 出 现 的 线 缆 的 线 号 。 

(1) 电源 部 分 

在 本 设计 中 ， 照 明灯 的 AC24V 电源 和 HNC-21 的 AC24V 电源 是 各 自 独立 的 。 工 作 电流 
较 大 的 电磁 阁 用 DC24V 电源 与 输出 开关 量 〈 如 继 电 舌 、 伺 服 控制 信号 等 ) 用 的 DC24V 电源 
也 是 各 自 独 立 的 ， 且 中 间 用 一 个 低 通 滤波 器 隔离 开 来 。 总 电源 进 线 、 变 压 器 输入 端 等 处 的 抗 
干扰 磁 环 和 高 压 瓷 片 电容 未 在 图 中 表示 出 来 。 

图 4-119 中 ，QF0 ~ QF4 为 三 相 空气 开关 ，QF5 ~ QF11 为 单 相 空 气 开 关 ，KM1 ~ KM4 为 
三 相交 流 接触 器 ，RC1 ~ RC3 为 三 相 阻 容 吸 收 絮 ( 灭 弧 器 ) ，RC4 ~ RC7 为 单 相 阻 容 吸收 器 
( 灭 弧 器 ) ，KA1 ~ KA10 为 直流 24V 继电器 ，V1、V2 、V3 、VZ 为 续 流 二 极 管 ，YV1 、YV2、 
YV3 、YVZ 为 电磁 阅 和 2 轴 电 动机 抱 闸 。 
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AC380V 3 相 
A 
30A 伺服 变压器 RC1 R 
而 图 局 1| |Acsgo2zoo KM1 本 S 伺服 电源 
es 各 HSV-11P 横 块 A 次 
Ull 
QF2 KM2 V1l 
50A| 0 二 六 
RC2 
KM3 站 | 
图 Qe -十 一 一 ) 液压 电动 机 
i | RC3 | 
Ms 沽 焉 
QF8 KAl 
3A 
QF7 J 
区 电 柜 风扇 热 交 换 器 








QF6 照 明灯 指示 灯 
| | [| | 数控 装置 
el 











HNC-21MC 


伺服 主轴 ”液压 冷却 
强 电 强 电 ”电动 机 电动 机 


QF9 ” 吊 挂 风扇 低 通 滤波 器 











人 AG550V 
到 蔽 
开关 电源 AC220V/ 开关 电源 |AC220V/ 
控制 变压器 > 100W |DC24V 50W |DC24V 
自动 QF10 
浊 QF11 
101 
24V1 





24V 100 220A 220B 
KA6 KA9 KA10 KA6 


101 

2100| 到 Z 轴 伺服 

V1 V2 V3 VZ 六 到 : 
丰 vvix 不 [vvax 本 vvax 不 vvdx 


同 服 电源 模块 
伺服 驱动 器 


























主轴 换 档 阔 ” 刀具 松 阀 。” 主轴 润滑 阀 “Z 轴 抱 效 








图 4-119 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 -电源 图 
注 : 女 表 示 该 部 分 信号 在 其 他 原理 图 中 需要 使 用 。 






































(2) 继电器 与 输入 /输出 开关 量 
继电器 主要 是 由 输出 开关 量 控 制 的 ， 输 入 开关 量 主要 是 指 进 给 装置 、 主 轴 装 置 、 机 床 电 
气 等 部 分 的 状态 信息 与 报警 信息 (图 4-120)。 
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运行 允许 _ 外 部 ”伺服 主轴 主轴 主轴 Z 轴 冷却 刀具 主轴 
运行 允许 OK 正 转 反 转 换 挡 抱 间 启动 松 润滑 
100 440 YIL0 YL1 YIL4 Y04 Y06 Y05 Y0.7 
KA2 a KA4 
y 
7 
KA3 KA2 KAS 
7 
y 
上 活 要 L L 
24V 
KA1 KA2 KA3 KA4 KA5 KA6 KA7 KA8 KA9 KAI10 
图 4-120 ”典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 -继电器 部 分 
图 4-120 中 ，KA1 ~ KA10 为 中 间 继 电器 ; SQX-1 、SQX-3 分 别 为 X 轴 的 正 、 负 超 程 限 位 


开关 的 常 闭 触 点 ; SQY-1、 


SQY-3 分 别 为 Y 轴 的 正 、 负 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 ; SQZ-1、 


3Q2-3 分 别 为 Z 轴 的 正 、 负 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 ; 440 为 来 自 伺 服 电源 模块 与 伺服 驱动 
模块 的 故障 连锁 ; 100 为 图 4-119 中 DC24V 50W 开关 电源 的 地 。 手 持 单元 的 部 件 标 识 为 引 ， 


并 由 PMC 系统 参 
示 。 

















SQZ-2 AM 一 








| 4-121 
















X 轴 正 限 位 开关 
X 轴 负 限 位 开关 
Y 轴 正 限 位 开关 
Y 轴 负 限 位 开关 
Z 轴 正 限 位 开关 
Z 轴 负 限 位 开关 


X 轴 参考 点 开关 
Y 轴 参考 点 开关 


Z 轴 参考 点 开关 
2 


润滑 液 位 报警 
欠 压 报警 


主轴 高 档 到 位 
主轴 低档 到 位 


100 


(继电器 DC24V 地 ) 


典型 铣床 数控 系统 电 





数 中 按 其 部 件 号 来 引用 该 设备 。 输 入 /输出 开关 量 如 图 4-121 和 图 4-122 所 


外 部 运行 允许 
伺服 电源 准备 好 
伺服 驱动 器 OK 
















电 柜 空 开 OK 
主轴 报警 
主轴 速度 到 达 
主轴 零 速 


见 XS8 
(手持 接口 ) 








100 
(继电器 DC24V 地 ) 


气 原理 图 -输入 /输出 开关 量 1 
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示 选 择 











信和 率 选择 ” 毕 术 
































(3) 主轴 单元 接线 图 (图 4-123) 


制 动 电阻 站 6000Q 100W 





运行 允许 继电器 
系统 复位 
伺服 允许 









SV-CML 
Z 轴 抱 闸 继电器 
冷却 开 继电器 
刀具 松 继电器 


主轴 正 转 继电器 
主轴 反 转 继电器 


主轴 换 档 继电器 


释 
Y0.1~~Y0.3 为 输出 到 伺服 及 主轴 单 
元 各 继电器 的 连接 见 图 5.2.3 


100 
(继电器 DC24V 地 ) 


外 部 运行 允许 








继电器 











4 主轴 复位 
11 





主轴 变频 器 
12 CIMR-G5A45P51A 
13 5.5kW 


17 





20，, 


























100 
(继电器 DC24V 地 ) 





图 4-122 ”典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 -输入 /输出 开关 量 2 





主轴 电动 机 





主轴 报警 


X30 
主轴 夫 束 
主轴 速度 到 达 31 
100 


图 4-123 ”典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 -主轴 单元 





(4) 伺服 驱动 器 接线 图 〈 图 4-124) 


i 屏蔽 层 [ 有 
2 THSV-11P SV-11D25 
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?5 使 能 
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> 一 ~ 热 保护 XS2 
人 
XS1-1 A 轴 编码 


A 轴 伺服 电动 机 














图 4-124 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 -伺服 驱动 电路 








用 HSV-11 型 伺服 驱动 器 驱动 1FT6 系列 伺服 电动 机 时 要 特别 注意 : 伺服 电动 机 电源 线 
V、W 应 该 与 图 4-124 所 示 的 接 法 交换 各 电缆 线 的 连接 ， 如 图 4-125 所 示 。 
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J2 XS J2 XS2 
+5V 11,12 J +5V 
a NV 
XS40,1,2,3 电动 机 网 码 器 电费: ov 9 T OV 人 
RVVP19X0.2 B 3 名 B B 
热 保护 电缆 : 6 3 cf1 U 
Z 抱 闸 电缆 : Ww 9 kW W 
下 人 ee 1 
DB9 头 孔 DB9 头 孔 RVVP2X0.2 2 17 G 和 é 万 
5 p> A Pp es 
坐标 轴 控 制 电缆 ee LS 13 Wy 
RVVP3X02 ee | “屏蔽 149 一 一 个 世 屏 页 
X、Y、Z 轴 编码 器 电缆 A 轴 编码 器 电线 
图 4-125 ”典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 -伺服 驱动 电缆 连接 
4.5.3 数控 车 床 系统 设计 举例 
1 系统 简介 〈 表 4-26 ) 
机 床 : 两 坐标 上 甲 式 车 床 ， 带 四 思 位 自动 思 架 。 
控制 柜 结构 : 强 电 控 制 柜 + 操作 站 。 
主轴 : 普通 异步 电动 机 ， 机 械 手 动 换 挡 变速 。 
表 4-26 ”典型 车 床 数控 系统 设计 主要 器 件 
序号 名 称 规 格 主要 用 途 备 注 
1 数控 装置 HNC21TC 控制 系统 华中 数控 
2 软驱 单元 HFD-2001 数据 交换 华中 数控 
伺服 控制 电源 、 开 关 电 源 供电 
AC380/220V 300W 
AC110V 250W 交流 接触 器 电源 
空 制 变 压 器 华中 数控 
3 控制 变 压 融 a i 华中 数控 
AC24V 100W 
HNC21TC 电源 
4 伺服 变压器 “| 3P AC380/200V 2. 5KW 为 伺服 电源 模块 供电 华中 数控 
5 开关 电源 AC220/DC24V 100W 开关 量 及 中 间 继 电器 明 玮 
6 伺服 电源 模块 | HSV-11P075 为 伺服 驱动 器 供 强 电 华中 数控 
7 伺服 驱动 器 HSV-11D030 XZ 轴 电 动机 伺服 驱动 器 华中 数控 
8 伺服 电动 机 “| 110STZ4-LM (4NM) X 轴 进 给 电动 机 华中 数控 
9 伺服 电动 机 “| 130STZ7. 5-1-L(7. 5NM) Z 轴 进 给 电动 机 华中 数控 


















































2. 总 体 框图 (图 4-126) 


sean 











输入 开关 量 (操作 按钮 、 机 床 检测 输入 ) 


输出 开关 量 ( 伺 服 、 继 电器 控制 ) 





X 轴 编码 器 
伺服 电动 机 X 
Z 轴 编码 器 


伺服 电动 机 Z 

















3. 输入 输出 开关 量 定义 

以 下 为 典型 车 床 数控 系统 对 输入 /输出 开关 量 的 定义 ， 在 本 节 的 例子 中 ， 虽 然 有 些 输入 / 
输出 开关 量 给 出 了 定义 ， 但 并 未 使 用 。 

XS8 手持 单元 给 出 了 定义 ， 但 在 本 例 中 没有 使 用 。 

XS21 (DB25/F) 未 用 。 

XS8 (DB25) 手持 单元 接口 : 





























































































































































































































引 脚 号 信号 名 标 号 定 义 
13 5V 地 手 摇 脉 冲 发 生 器 +5V 电源 地 
25 +5V 手 摇 脉冲 发 生 器 +5V 电源 
12 HB 手 播 脉 冲 发 生 器 B 相 
24 HA 手 播 脉 冲 发 生 器 A 相 
11 028 Y3.4 未 定义 
23 029 Y3. 5 未 定义 
10 030 Y3.6 手持 单元 工作 指示 灯 , 低 电 平 有 效 
22 031 Y3.7 未 定义 
9 132 X4.0 手持 单元 坐标 选择 输入 X 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
21 133 X4.1 手持 单元 坐标 选择 输入 立轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
8 134 X4.2 手持 单元 坐标 选择 输入 Z 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
20 135 X4.3 手持 单元 坐标 选择 输入 A 轴 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
7 B6 X4.4 手持 单元 增 量 倍率 输入 X1 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
19 137 X4.5 手持 单元 增 量 倍率 输入 X10, 常 开 点 ,闭合 有 效 
6 138 X4.6 手持 单元 增 量 倍率 输入 X100, 常 开 点 ,闭合 有 效 
18 139 X4.7 手持 单元 使 能 输入 常 开 点 ,闭合 有 效 
5 空 
17 ESTOP3 手持 单元 急 停 按钮 串 接 到 急 停 回路 的 端子 
4 ESTOP2 手持 单元 急 停 按钮 串 接 到 急 停 回路 的 端子 
3,16 +24V 为 手持 单元 的 输入 输出 开关 量 供 电 的 DC24V 电源 
1,2,14,15 24V 地 为 手持 单元 的 输入 输出 开关 量 供 电 的 DC24V 电源 地 
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XS10 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 输入 接口 I0 ~119. 
















































































































































































































































































































































































引 脚 号 信 号 名 标 号 定 义 
13 10 X0.0 X 轴 正 超 程 限 位 开关 ,和 常 开 点 ,闭合 有 效 
25 Ll X0.1 X 轴 负 超 程 限 位 开关 ,和 常 开 点 ,闭合 有 效 
12 2 X0.2 Z 轴 正 超 程 限 位 开关 ,和 常 开 点 ,闭合 有 效 
24 B X0.3 Z 轴 负 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
11 14 X0.4 C 轴 正 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
23 15 X0. 5 C 轴 负 超 程 限 位 开关 , 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
10 16 X0.6 卡 盘 夹 紧 到 位 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
22 17 X0.7 卡 盘 松 开 到 位 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
9 18 X1.0 X 轴 回 参考 点 开关 常 开 点 ,闭合 有 效 
21 9 XL Z 轴 回 参考 点 开关 常 开 点 ,闭合 有 效 
8 110 X1.2 C 轴 回 参考 点 开关 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
20 111 X1.3 未 定义 
7 112 X1.4 冷却 系统 报警 常 闭 点 , 断 开 有 效 
19 113 X1.5 润滑 系统 报警 常 闭 点 , 断 开 有 效 未 用 
6 114 X1.6 压力 系统 报警 常 闭 点 , 断 开 有 效 未 用 
18 115 X1.7 未 定义 
5 116 X2.0 主轴 一 挡 到 位 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
17 117 X2.1 主轴 二 档 到 位 常 开 点 ,闭合 有 效 未 用 
4 I18 X22 未 定义 
16 119 X2.3 未 定义 
3 空 
1,2,14 ,15 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 
XS11 (DB25/AF 头 针 座 孔 ) 输入 接口 20 ~ 139. 
引 脚 号 信号 名 标号 定 义 
13 120 X2.4 外 部 运行 允许 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
25 121 X2.5 伺服 电源 模块 OK , 常 开 点 ,闭合 有 效 
12 122 X2.6 伺服 驱动 器 OK, 常 开 点 ,闭合 有 效 
24 123 X2.7 电 柜 空气 开关 OK , 常 开 点 ,闭合 有 效 
11 124 X3.0 主轴 报警 , 常 闭 点 , 断 开 有 效 
23 125 X3.1 主轴 速度 到 达 , 常 开 点 ,闭合 有 效 (未 用 ) 
10 126 X3.2 1 号 刀 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
22 127 X3.3 2 号 刀 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
9 128 X3.4 3 号 刀 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
21 129 X3.5 4 号 刀 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 
8 130 X3.6 5 号 刀 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 ( 未 用 ) 
20 1B31 X3.7 6 号 刀 到 位 , 常 开 点 ,闭合 有 效 (未 用 ) 
与 XS8 并 联 , 用 于 手持 单元 的 坐标 选择 输入 , 增 量 倍 率 输入 ,使 能 按 
4~7.16~19 132 ~ 1B39 X4.0 ~X4.7 
钮 输入 
3 空 见 XS8 
1,2 ,14 ,15 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 
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XS20 (DB25AF 头 孔 座 针 ) 00 ~ 015 : 










































































































































































































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 定义 

13 000 Y0.0 运行 允许 , 低 电 平 有 效 
25 001 Y0.1 系统 复位 , 低 电 平 有 效 
12 002 Y0.2 伺服 允许 , 低 电 平 有 效 
24 003 Y0.3 SV_CWL 伺服 减 电流 , 低 电 平 有 效 ( 未 用 ) 
11 004 Y0.4 升降 轴 抱 闸 , 低 电 平 有 效 ( 未 用 ) 
23 005 Y0.5 冷却 开 , 低 电 平 有 效 
10 006 Y0.6 刀 库 正 转 , 低 电 平 有 效 
22 007 Y0.7 刀 库 反 转 , 低 电 平 有 效 
9 008 Y1.0 主轴 正 转 主轴 使 能 , 低 电 平 有 效 
21 009 Y1.1 主轴 反 转 主轴 使 能 , 低 电 平 有 效 
8 010 Y1.2 主轴 制 动 , 低 电 平 有 效 
20 011 Y1.3 卡 盘 松 , 低 电 平 有 效 未 用 
和 012 Y1.4 主轴 一 挡 , 低 电 平 有 效 未 用 
19 013 Y1.5 主轴 二 挡 , 低 电 平 有 效 未 用 
6 014 Y1.6 未 定义 
18 015 Y1.7 未 定义 
5 空 
17 ESTOP3 急 停 回路 驱动 KA 继电器 ,控制 动力 电源 的 输出 端子 
4 ESTOP1 急 停 回路 与 超 程 回 路 的 串联 的 接 入 端子 
16 OTBS2 超 程 限 位 开关 的 接 入 端子 
3 OTPS1 超 程 限 位 开关 的 接 人 端子 

1,2 ,14 ,15 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 























214 ”国庆 页 生 系统 调试 技术 






































AC380V 3 相 
伺服 变压器 Er 
QF1 AC580/200 KMI S 本 伺服 电源 
2 HSV-11P| 模块 
| 
| RC2 | 
由 茵 画 
[or | | 二 一 二 一 主轴 电动 机 
10A 
KM4 
有 
QF3 | 二 | 刀 架 电动 机 
[人 | 中 = 二 = 
[lei 
攻 |EE ii|MSE 冷却 电动 机 
[005 | 和 | 



























QF9 
QES Cl 
A 
大 开关 电源 AC220V/ 
no 100W | DC24V 
AC380V 
950W “egl] 
24V 100 220A 230B 
一 一 一 一 
到 : 继电器 到 : 伺服 电源 模块 
数控 装置 伺服 驱动 器 
伺服 驱动 器 
电 柜 风扇 
控制 变压器 
































伺服 强 电 
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主轴 ”主轴 刀 架 电动 刀 架 电动 
正 传 ” 反 传 





电气 原理 图 -电源 部 分 





冷却 
机 正 传 ” 机 反 传 ”电动 机 








4. 电气 原理 图 简介 

下 面 以 示意 图 的 形式 ， 显 示 了 电气 原理 图 的 主要 部 分 ， 仅 给 出 了 在 不 同 的 页 面 均 出 现 的 
线 缆 的 线 号 。 

(1) 电源 部 分 

在 本 设计 中 ， 照 明灯 的 AC24V 电源 和 HNC-21 的 AC24V 电源 是 各 自 独 立 的 。 系 统 中 没 
有 电磁 阔 ， 只 用 了 一 个 DC24V100W 的 开关 电源 ， 在 开关 电源 进 线 侧 用 一 个 低 通 滤波 器 与 伺 
服 控制 电源 (AC220V) 隔离 开 来 。 

图 4-127 中 ，QF0 ~ QF4 为 三 相 空气 开关 ，QF5 ~ QF10 为 单 相 空 气 开 关 ，KM1 ~ KM6 为 
三 相交 流 接 触 器 ，RC1 ~ RC4 为 三 相 阻 容 吸 收 器 ( 灭 弧 器 ) ，RC5 ~ RC10 为 单 相 阻 容 吸收 器 
( 灭 弧 器 ) ，KA1 ~ KA8 为 直流 24V 继电器 。 

(2) 继电器 与 输入 /输出 开关 量 

继电器 主要 是 由 输出 开关 量 控制 的 ， 输 入 开关 量 主要 是 指 进 给 装置 、 主 轴 装 置 、 机 床 电 
气 等 部 分 的 状态 信息 与 报警 信息 (图 4-128)。 

图 4-128 中 ，KA1 ~ KA8 为 中 间 继 电器 ; SQX-1 、SQX-3 分 别 为 X 轴 的 正 、 负 限 位 开关 
的 常 闭 触 点 ; SQZ-1、SQZ3 分 别 为 Z 轴 的 正 、 负 限 位 开关 的 常 闭 触 点 ; 420 为 来 自 伺 服 电 
源 模块 与 伺服 驱动 模块 的 故障 连锁 ; 100 为 图 4-127 中 DC24V 50W 开关 电源 的 地 。 

图 4-129 中 ，100、24V， 为 图 4-127 中 DC24V 100W 开关 电源 的 输出 。 

因为 没有 手持 单元 ， 所 以 XS8 中 的 两 个 急 停 回路 引 脚 需要 短 接 起 来 ， 如 图 4-130 所 
修 。 

















要 本 外 部 ”伺服 主轴 ”主轴 刀 架 刀 架 冷却 
运行 允许 运行 允许 OK 正 转 ” 反 转 ” 正 转 反 转 局 动 
Y0.0 100 420  Y1.0 0 

















KAl1 KA2 KA3 KA4 KAS KA6 KA7 KAS8 
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XS10 XS11 
13 100X00 a xXx 轴 正 限 位 开关 |13 外 部 运行 多 许 
25 1 ES 一 一 |x 轴 人 负 限 位 开关 |25 伺服 电源 准备 
12 TD 一 一 下 Z 轴 正 限 位 开关 |12 伺服 驱动 器 OK 
24 ”Bex0 一 | z 轴 负 限 位 开关 |24 电 柜 空 开 OK 
11 I49 主轴 报警 
23 159 
10 1I69 1 号 刀 到 位 
22 I79 2 号 刀 到 位 
SQX-2 
9 18ITOee ao |X 轴 参考 点 开关 | 3 号 刀 到 位 
21 190<L1SQ2 2 一 一 Z 轴 参考 点 开关 |21 4 号 刀 到 位 
8 I209 
20 Ill9 
7 Il29 
19 Il139 
6 114 
18 EL 
5 Il69 
17 1179 
4 Il89 
16 I1l9% 
3 空 9 -24V 
15 24VG 100 100 
2 24VG (继电器 DC24V 地 ) DC24V 
14 24VG 开关 电源 输出 地 
1 24VG 
图 4-129 ”典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 -输入 输出 开关 量 
XS20 
13 ”00 exY00 运行 允许 继电器 
13 O1 系统 复位 
12 O2 伺服 允许 
24 O3 
11 O4 
23 O5 冷却 开 继电器 
10 06 刀 架 电动 机 正 转 继电器 
22 O7 刀 架 电动 机 反 转 继电器 
9 O8 主轴 正 转 继电器 
21 O9 主轴 反 转 继电器 
8 O10 
20 ol1l 
7 O12 
19 O13 
6 O14 
18 O15 
5 空 
17 ESTOP3 100 
4 ESTOP1o (继电器 DC24V 地 ) 
16 OTBS2 位 急 停 回路 F ， ，、. ，、 
外 Oe 
13 24VG 
2 24VG 
14 24VG 
100 
(继电器 DC24V 地 ) 








图 4-130 典型 车 床 数控 系统 设计 电气 原理 图 -输入 输出 开关 量 
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(3) 伺服 单元 接线 图 〈 见 图 4-131 ) 



















































420 
屏蔽 层 X2 了 2 屏蔽 层 X2 号 
\ X 轴 伺 服 } Z 轴 伺 服 
ol | HSV-11D25 | HSV-110D25 | 
220A Vf2220A 12 220A 
2 四 10 220B 
?9 故障 连锁 
. 42018 
这 去 起 
5 0 06 24V 地 
225 二 ， 
Yo1 [| 1 人 
i 隔 [EscsessiN| 
lelal | N 
| 
> Na “TL 
热 保护 
人 
Z 四 乡 
xbaly 了 ba 在 


XS40,1 X2 


\ 编码 器 电线: RVVP19X0.2 
RD 2 了 了 ?| 。 热 保 护 电缆 : RVVP3X02 
EN 
GND 5 p 5 GND 坐标 轴 控 制 电缆 :RVVP3X0.2 
DB9 头 孔 DB9 头 孔 电动 机 强 电 电线 : RVV4X2.5 














坐标 轴 控 制 电缆 


XZ 轴 编 码 器 电缆 











图 4-131 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 -伺服 驱动 器 的 连接 


4.6 ”故障 诊断 

本 章 介绍 在 HNC-21 数控 装置 调试 与 使 用 过 程 中 常见 的 故障 、 系 统 内 部 报警 信息 及 其 解 
决 方法 。 
4.6.1 故障 及 其 对 策 


1. 系统 不 能 正常 启动 
(1) 屏幕 没有 显示 
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分 类 原 办 措施 参考 
BE 源 不 正确 检查 电源 插座 
接线 仿 查 输入 电源 是 否 正 常 (应 该 为 AC24V 或 
DC24V) ;接线 极 性 是 否 正确 
调整 亮度 太 低 或 太 高 调整 背部 的 亮度 调节 旋钮 
硬件 HNC-21 的 CPU 板 损坏 





(2) DOS 系统 不 能 启动 

































































































































































































































































































































































分 类 原因 措 施 参 沽 
文件 被 破坏 用 软盘 运行 系统 
软件 用 杀毒 软件 检查 软件 系统 
重新 安装 系统 软件 
E 子 盘 或 硬盘 物理 损坏 更 换 电 子 盘 或 硬盘 
用 软盘 运行 系统 
(3) 不 能 进入 数 探 主 荣 单 
分 类 原 因 措施 参考 
_，，， | 系统 文件 被 破坏 用 杀毒 软件 检查 系统 
A 重新 安装 系统 软件 
重新 安装 系统 
2 用 于 控制 HSV-11 型 伺服 先 用 软盘 启动 ,将 换 原 有 参数 文件 。 在 硬件 配置 参 
多 驱动 器 的 串口 参数 设置 错误 。 “| 数 中 ,重新 设置 部 件 的 地 址 参数 (型 号 ;5301; 标 识 : 
49)。 从 XS40 到 XS43 配置 [0] 依 次 为 :0、.1.2 3 
(4) 进入 数控 主 荣 单 后 黑屏 
分 类 原 因 措施 参 考 
电源 不 正确 检查 电源 插座 
接线 伶 碍 电源 电压 
确认 电源 的 负载 能 力 应 该 不 低 于 100W 
,| 系统 文件 被 破坏 用 杀毒 软件 检查 系统 
A 重新 安装 系统 软件 
重新 安装 系统 
用 于 控制 HSV-11 型 伺服 的 | 区 ce 
炊 硬 参数 中 , 重 过 
参数 | 串口 参数 设置 错误 用 软盘 启动 ,替换 原 有 参数 文件 。 在 硬件 配置 参数 中 ,重新 



































设置 部 件 的 地 址 参数 (型 号 :5301 ;标识 :49 ) 。 从 XS40 到 XS43 
配置 10] 依 次 为 0.1.2 3 
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(5) 运行 或 操作 中 出 现 死机 或 重新 启动 









































































































































分 类 原 因 措施 参考 
参数 设置 不 当 重新 启动 后 ,在 急 停 状态 下 检查 参数 。 检 查 
参数 坐标 轴 参 数 .PMC 用 户 参数 作为 分 母 的 参数 
不 应 该 为 0 
同时 运行 了 系统 以 外 的 其 他 内 存 驻 留 程序 | 等待 
操作 。 | 正 从 软盘 或 网 络 调用 较 大 的 程序 中 断 零 件 程序 的 调用 
从 已 损坏 的 软盘 上 调用 程序 
系统 受 破 坏 检查 病毒 
系统 软件 | DOS 系统 配置 文件 CONFIG. SYS 中 ,同时 | 重新 安装 系统 
打开 的 文件 数量 过 少 设置 为 50 或 更 多 (FILES =50) 
电源 功率 不 够 检查 电源 插座 
接线 检查 电源 电压 
确认 电源 的 负载 能 力 应 该 不 低 于 100W 
2. 不 能 急 停 和 复位 
(1) 不 能 产生 复位 信号 
分 类 原 因 措施 参考 
急 停 回 路 没有 闭合 检查 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 








检查 急 停 按 钮 的 常 闭 触 点 
若 未 装 手持 单元 或 手持 单元 上 无 急 停 按 钮 ,XS8 接 
中 的 4、17 脚 应 短 接 





硬件 






































PLC 软件 未 向 系统 发 送 复位 信息 检查 KA 中 间 继 电器 ;检查 PLC 程序 
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(2) 复位 不 能 完成 
分 类 原 因 措施 








Ry 
全 














松 开 急 停 按 钮 ,PLC 中 规定 的 系统 复位 所 | 检查 逻辑 电路 



































































































































硬件 需要 完成 的 信息 未 满足 要 求 , 如 伺服 动力 电 | 若 使 用 HSV-11 型 伺服 ,通常 是 伺服 动力 
源 准 备 好 .主轴 驱动 准备 好 等 信息 电源 未 准备 好 :检查 电源 模块 ;检查 电源 模 
块 接线 ;检查 伺服 动力 电源 空气 开关 
PLC 软件 PLC 程序 编写 错误 检查 PLC 程序 


3. 伺服 电动 机 不 能 正常 运转 

检查 伺服 驱动 系统 ， 经 常用 到 交换 法 来 确认 故障 范围 ， 包括: 交换 伺服 驱动 器 所 连接 的 
电动 机 ;交换 伺服 驱动 器 所 使 用 的 电缆 ; 交换 伺服 驱动 器 所 占用 的 HNC-21 数控 装置 的 控制 
接口 。 

各 检查 、 排 除 故障 需要 拆 装 电缆 或 插 拔 接 持 件 ， 请 关 断 电源 进行 。 参 数 修改 后 应 该 关闭 
电源 3 分 钟 以 后 ， 再 重新 启动 。 应 确保 进 给 驱动 装置 或 主轴 驱动 器 的 信号 地 与 HNC-21 数控 
装置 的 信号 地 可 靠 连接 。 

(1) 接 通 伺服 驱动 右 动 力 电源 ， 立 即 出 现 报 警 























































































































































































































分 类 原 因 措施 参考 
伺服 电动 机 强 电 电缆 相 序 错 检查 伺服 电动 机 相 序 。 若 使 用 HSV-11 型 
接线 伺服 驱动 1FT6 系列 电动 机 ,V、W 两 相应 该 交 
换 
接线 位 置 反馈 电缆 接 错 检查 位 置 反馈 电缆 
位 置 反馈 电线 与 电动 机 强 电 电缆 不 检查 电动 机 接线 
接线 
对 应 
(2) 伺服 电动 机 静止 时 抖动 
分 类 原 因 措施 参考 
接线 他 置 反馈 电线 未 接 好 检查 位 置 反馈 电缆 
电动 机 | 电动 机 编码 器 工作 不 正 党 进一步 检查 伺服 电动 机 及 伺服 驱动 器 
检查 伺服 驱动 器 有 关 增 益 调节 的 参数 , 仔细 调整 参数 。 
参数 。 | 特性 参数 调 得 太 硬 对 于 HSV-11 型 伺服 驱动 器 ,可 以 适当 减 小 速度 环比 例 系 
数 和 速度 环 积分 时 间 常 数 
(3) 伺服 电动 机 缓慢 转动 零 漂 
分 类 原 因 措施 参考 


























伺服 驱动 器 应 设置 为 外 部 指令 控制 

检查 伺服 驱动 器 的 内 部 控制 方式 参数 ,是 否 与 实际 的 一 致 。 如 
脉冲 接口 式 的 驱动 器 ,应 设 为 位 置 控制 方式 ;模拟 接口 式 的 驱动 
器 ,应 设 为 速度 控制 方式 


参数 | 伺服 驱动 器 参数 错 
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( 续 ) 
分 类 原 因 措施 参考 
参数 | ”坐标 轴 参 数 设置 错误 伺服 驱动 器 型 号 参数 的 设置 应 与 实际 一 至 
数控 装置 与 伺服 驱动 器 之 间 
均 乡 仿 查 坐标 轴 控 制 电 缆 (XS30 .XS31 .XS32 、XS33 
接线 |g 标 轴 控 制 电缆 未 接 好 a ) 
坐标 轴 控 制 电缆 受 干扰 坐标 轴 控 制 电线 屏蔽 可 靠 接地 
坐标 轴 控 制 电缆 尽量 不 要 缠绕 
接线 坐标 轴 控 制 电缆 与 其 他 强 电 电缆 尽量 远离 , 且 不 要 平行 布置 
模拟 接口 式 坐 标 轴 控 制 电缆 应 该 在 靠近 伺服 驱动 器 一 侧 并 联 
500 ~10000 左右 的 电阻 和 1000pF 的 瓷 片 电容 
(4) 电动 机 不 运转 
分 类 原 因 措施 参考 
检查 电动 机 强 电 电 绕 
和 和 人 险 查 坐标 轴 控 制 电 缆 
接线 | 伺服 动力 电源 未 接 通 检查 伺服 动力 电源 
司 服 驱动 器 的 内 部 参数 应 设置 为 外 部 指令 控制 , 即 接收 数控 
| ea 伺服 驱动 器 的 内 部 参数 应 设置 为 外 部 指令 控制 , 即 接收 数控 装 
置 的 控制 
念 查 伺服 驱动 器 是 否 正确 接收 到 使 能 信和 号 
参 交 小 参 设置 不 
Gi 检查 数控 装置 中 的 何 服 驱 动 器 型 号 参数 
对 于 脉冲 式 伺服 ,数控 装置 的 脉冲 信和 号 类 型 的 设置 (配置 [0] 
参数 | 硬件 配置 参数 不 下 
8 人 人 参数 ) 与 伺服 驱动 器 内 的 设置 应 该 一 至 
操作 | 机 床 锁 住 按 机 床 锁 住 按钮 ,解除 机 床 锁 住 状态 
安装 | 电动 机 堵 转 检查 抱 闸 电动 机 的 抱 闸 是 否 打开 ;检查 机 械 负载 是 否 过 大 
(5) 电动 机 只 能 运行 一 小 段 距离 
分 类 原 ” 因 措施 参考 
检查 电动 机 强 电 电缆 与 位 置 反 馈 电缆 的 一 一 对 应 关系 
立 置 反馈 电线 和 电 3 BE 电 
接线 和 电动 机 强 电 电 | 检查 电动 机 强 电 电缆 的 相 请 
检查 位 置 反馈 电缆 是否 有 断 线 
正确 设置 电动 机 每 转 脉冲 数 
对 于 脉冲 接口 式 伺服 ,应 正确 设置 伺服 内 部 参数 [1] 和 伺服 内 部 参 
参数 | ”坐标 轴 参 数 设 置 不 正确 数 [2] (伺服 驱动 器 对 数控 装置 输出 的 位 置 控制 脉冲 的 倍 频 比 ) 
应 用 HSV-11 型 伺服 驱动 器 时 ,应 正确 设置 伺服 内 部 参数 [0] 
(电动 机 极 对 数 ) :2(STZ) .3(1FT6) 
安装 | 机 械 负载 过 大 俭 查 机 械 负载 是 否 过 大 
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(6) 电动 机 运转 时 跳动 





































































































































































































































































































































































































































































































































































































分 类 原 因 措施 参考 
没有 可 靠 接 地 按 要 求 对 整个 系统 可 靠 接地 
接线 每 个 单元 或 器 件 均 应 可 靠 接地 ;驱动 器 与 数控 装置 的 信号 地 应 可 靠 
共 地 
接线 | 伺服 驱动 器 供电 不 可 靠 检查 伺服 动力 电源 控制 回路 的 连接 情况 
受到 干扰 位 置 反馈 电缆 .坐标 轴 控 制 电缆 应 该 采用 屏蔽 电缆 , 旦 屏蔽 层 可 靠 
接地 
位 置 反馈 电缆 中 的 电源 与 电源 地 的 线 径 应 加 粗 , 采 用 两 到 三 根 电线 
接线 并 接 
坐标 轴 控 制 电缆 、 位 置 反馈 电缆 太 细 或 超过 要 求 的 长 度 (15m 以 
内 ) ;坐标 轴 控 制 电缆 位置 反馈 电缆 与 强 电 电缆 等 应 分 开 布线 ;坐标 
轴 控 制 电缆 ,位置 反馈 电缆 尽量 不 要 缠绕 
接线 | 位 置 反馈 电缆 断 线 仿 杏 维修 位 置 反馈 电缆 
类 伺服 驱动 器 参数 设置 不 正确 | 检查 伺服 驱动 器 参数 ,并 用 伺服 内 部 指令 ,直接 运行 电动 机 ,以 检验 
参数 的 正确 性 。 然 后 再 连接 到 数控 装置 上 运行 
坐标 轴 参 数 设置 不 正确 检查 伺服 驱动 器 增益 调节 参数 ,仔细 调整 参数 
参数 对 于 HSV-11 型 伺服 驱动 器 ,可 以 适当 减 小 速度 环比 例 系 数 和 速度 
环 积分 时 间 常 数 
2 坐标 轴 参 数 设置 不 正确 应 用 HSV-11 型 伺服 时 ,应 正确 设置 伺服 内 部 参数 [0] (电动 机 极 对 
数 ) :2(STZ) ;3(1FT6) 
参数 安装 机 械 负 载 不 均匀 检查 机 械 负载 
电动 机 | 电动 机 编码 器 损坏 维修 或 更 换 电 动机 
(7) 电动 机 的 行 
分 类 原 因 措施 参考 
检查 电动 机 强 电 电缆 
线 动机 
Se ee 检查 坐标 轴 控 制 电缆 
机 械 负载 过 重 检查 伺服 强 电 
参数 伺服 驱动 器 参数 不 正确 检查 伺服 驱动 器 有 关 增 益 调节 的 参数 ,仔细 调整 参数 
要 坐标 轴 参 数 设置 不 正确 对 于 HSV-11 型 伺服 驱动 器 ,可 以 适当 增 大 速度 环比 例 系 





数 和 速度 环 积分 时 间 常 数 
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(8) 电动 机 定位 不 准确 ， 出 现 累计 误差 





























































































































































































































































































































































































































分 类 原 因 措施 参考 
动机 没有 可 靠 接地 仿 查 电动 机 强 电 电 缆 
检查 坐标 轴 控 制 电缆 
接线 位 置 反 馈 电 缆 不 可 靠 采用 质量 好 的 屏蔽 电缆 或 双 绞 双 屏蔽 电缆 
加 粗 位 置 反 馈 电缆 中 的 电源 线 线 径 , 如 采用 多 根 线 并 用 ; 
电缆 屏蔽 层 可 靠 接 地 
电缆 两 端 加 磁 环 
机 械 ”| 机械 连 接 不 可 靠 调整 机 械 连 接 
电动 机 | 电动 机 编码 器 损坏 更 换 电动 机 
(9) 电动 机 轴 输 出 扭矩 很 小 
分 类 原 因 措施 参考 
电动 机 没有 可 靠 接 地 ,受到 干扰 伶 查 电动 机 强 电 电费 
接线 检查 位 置 反 馈 电缆 
检查 坐标 轴 控 制 电缆 
动机 电动 机 编码 器 工作 不 正常 更 换 电 动机 
(10) 启动 时 升降 轴 自 动 下 滑 
分 类 原 因 措施 参 考 
i 没有 配 重 或 平衡 装置 ; 配 重 或 平衡 装置 | 增加 配 重 或 平衡 装置 
失效 或 工作 不 可 靠 检查 配 重 或 平衡 装置 
| 升降 轴 电 动机 抱 闸 打开 太 里 仿 查 PLC 程序 ,确保 接 通 升降 电动 机 的 驱 
7 动 器 的 动力 电源 后 ,再 打开 抱 疗 





(11) 轴 回 参考 点 时 出 错 





























分 类 原 因 措施 参考 
在 坐标 轴 回 参考 点 定位 时 自动 | 检查 PLC 程序 中 坐标 轴 回 参考 点 部 分 的 编程 
操作 中 断 若 想 中 断 回 参考 点 ,应 该 在 回 参考 点 定位 前 ,用 进 给 保 


























持 或 其 他 PLC 程序 规定 的 方式 中 断 








4. 采用 HSV-11 型 伺服 驱动 器 时 涉及 的 问题 
(1) 轴 初 始 化 错 






























































分 类 原 因 措 施 参考 
接线 坐标 轴 控 制 (串口 ) 电缆 错误 检查 坐标 轴 控 制 串口 电缆 
HNC-21 数控 装置 电源 (外 音 
接线 |、 和 检查 HNC-21 电源 电压 ,确认 HNC-21 电源 容量 不 低 于 100W 
源 1) 不 正常 
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( 续 ) 
参数 硬件 配置 参数 不 正确 正确 设置 地 址 (硬件 配置 参数 中 部 件 0 到 部 件 3 的 配置 [0] 
二 参数 依次 为 0.1.2 3) 
软件 未 安装 驱动 程序 在 NCBIOS. CFG 中 添加 驱动 程序 : HC5301B. COMSV -_ 
此 JL11B. DRV 
在 坐标 轴 回 参考 点 定位 时 ,中 断 | 检查 PLC 坐标 轴 回 参考 点 部 分 的 编程 。 若 想 中 断 回 参考 
操作 | 了 回 参 考点 过 程 点 ,应 该 在 回 参考 点 定位 前 ,用 进 给 保持 或 其 他 PLC 程序 规定 
的 方式 中 断 
(2) 通信 和 错误， 伺服 失去 联系 
接线 坐标 轴 控 制 (串口 ) 电缆 受 干 扰 坐标 轴 控 制 (串口 ) 电缆 屏蔽 层 应 接 信号 地 ; HNC-21 数 
控 装 置 可 靠 接地 
接线 坐标 轴 控 制 (串口 ) 电缆 连接 不 可 靠 | 检查 坐标 轴 控 制 ( 串 口 ) 电 绕 接口 的 连接 与 焊接 是 否 可 
7 靠 
电动 机 电动 机 未 接地 电动 机 可 靠 接地 
(3) 伺服 驱动 器 欠 压 
分 类 原 因 措 施 参考 
仿 查 驱动 器 控制 电源 (AC220V、 中 驱动 器 去 源 
接线 伺服 驱动 器 的 电压 过 低 上 马 Bs 制 电 源 ( 单 相 ) 和 驱动 器 动力 电源 
(AC200V 三 相 ) 
(4) 伺服 驱动 器 报警 信息 无 规律 
分 类 原 因 措 施 参考 
便 件 伺服 驱动 器 通信 电路 故障 更 换 伺服 驱动 器 
5. 变频 或 伺服 主轴 运转 不 正常 
(1) 主轴 超速 或 不 可 控 
硬件 配置 参考 系 痪 参数 中 正确 设 ; 
D/A 参数 未 设置 和 数 和 PMC 系统 参数 中 正确 设置 D/A 
参数 
参数 





检查 主轴 驱动 右 的 参数 设置 。 主 轴 了 驱动 絮 应 该 设置 


主轴 驱动 器 参数 错误 





成 外 部 指令 控制 





PLC 编程 





PLC 程序 错误 








查 PLC 程序 中 主轴 速度 和 D/A 输出 部 分 的 程序 






















































































































































































































































































6. 输入 /输出 开关 量 工作 不 正常 
各 个 直流 电磁 阀 、 抱 闻 一 定 要 连接 续 流 二 极 管 。 否 则 ， 在 电磁 阀 断 开 时 ， 因 电流 冲击 使 
































得 DC24V 电源 输出 品质 下 降 ， 而 造成 数控 装置 或 伺服 驱动 器 随机 报警 。 
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续 ) 
分 类 原 因 措 施 参考 
速度 控制 信号 电缆 连接 错误 | 确认 D/A 输出 形式 : 若 使 用 10V 输出 ,用 XS9 中 的 6 
接线 脚 (AOUT1) 和 7 脚 (GND ) ; 若 使 用 输出 0 ~ + 10V, 则 
用 XS9 中 的 14 脚 (AOUT2) 和 15 脚 (GND) 
干扰 速度 控制 信号 电缆 应 该 采用 屏蔽 电缆 ,屏蔽 层 应 接 
接线 地 。 速 度 控制 信号 电缆 的 主轴 驱动 器 一 侧 应 并 联 500 
~10009 的 电阻 和 1000pF 的 瓷 片 电容 
便 件 D/A 电路 损坏 维修 或 更 换 数控 装置 
(2) 加 工时 螺 距 不 对 
参数 主轴 编码 器 每 转 脉冲 数 设 置 错误 确认 主轴 编码 器 每 转 脉冲 数 
机 械 主轴 编码 器 损坏 更 换 主 轴 编 码 器 。 可 以 用 手 转动 主轴 ,观察 主轴 速度 
显示 以 检查 编码 器 的 好 坏 
PLC 编程 主轴 编码 器 联 轴 需 损坏 更 换 或 维修 
接线 主轴 编码 器 接线 错 检查 主轴 编码 器 反馈 电缆 :A 相 、B 相 、Z 脉冲 .电源 
主轴 编码 器 的 电源 供电 功率 不 够 确认 主轴 编码 器 所 需 电源 功率 。 阁 高 于 HNC-21XS9 
硬件 接口 的 输出 能 力 , 则 应 为 主轴 编码 器 单独 提供 DC5V 电 
源 


各 个 交流 接触 属 及 交流 异步 电动 机 〈 如 冷却 电动 机 、 液 压 电 动机 、 接 触 器 控制 的 交流 


(1) 没有 输入 或 输出 信号 





异步 主轴 电动 机 等 ) 一 定 要 连接 RC 灭 弧 器 。 否 则 ， 在 该 器 件 启 停 的 瞬间 ， 因 产生 电流 或 电 
压 冲击 使 得 系统 的 交流 电源 品质 下 降 或 干扰 而 造成 数控 装置 或 伺服 融 随 机 报警 。 





































































































分 类 原因 措施 参考 
硬件 配置 参数 错 正确 指定 开关 量 输入 /输出 部 件 的 参数 :型 号 :5301 ,标识 :13 
(输入 ) 或 14( 输 出 ) ,地 址 :0 ,配置 [0]:0.1.2 
En PMC 系统 参数 错 正确 指定 PMC 系统 参数 中 的 开关 量 输入 /输出 部 件 号 和 组 
2 数 

信号 未 共 地 外 部 输入 .输出 开关 量 所 用 的 DC24V 电源 地 应 该 通过 XS1、 
接线 XS10 .XS11 .XS20 XS21 与 HNC-21 数控 装置 的 DC24V 电源 地 

(外 部 电源 2) 共 地 
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(2) 开关 量 状态 不 稳定 













































































































































































分 类 原 因 措施 参考 
干扰 HNC-21 数控 装置 与 强 电 柜 分 开 时 ,建议 输入 /输出 开关 量 
接线 分 别 用 屏蔽 电缆 连接 ,并 可 靠 接地 。 所 用 线 缆 不 得 太 细 或 超 
过 要 求 的 长 度 (15m 以 内 ) ,HNC-21 数控 装置 应 可 靠 接地 
报关 HNC-21 数控 装置 电源 不 正常 仿 查 HNC-21 数控 装置 电源 电压 。 确 认 HNC-21 数控 装置 
的 电源 容量 不 低 于 100W 
接线 其 他 与 PLC 共用 直流 24V 电源 的 | ”检查 该 部 分 器 件 的 抗 干扰 电路 。 如 : 抱 闸 线圈 .电磁 阀 等 
器 件 干扰 的 续 流 二 极 管 是 否 损坏 

















4.6.2 报警 信息 


出 现 故 障 或 运行 不 正常 时 ， 应 立即 观察 : 坐标 轴 的 指令 值 、 坐 标 轴 的 实际 值 和 坐标 轴 的 
跟踪 误差 的 变化 情况 。 

1. 报警 信息 的 查看 

当 出 现 报警 时 ， 在 屏幕 的 上 方 会 有 出 错 内 烁 ， 如 图 4-132 所 示 。 此 时 ， 用 了 0 键 切换 至 
扩展 功能 子 菜 单 ， 如 图 4-133 所 示 。 然 后 按 F4 键 进入 故障 诊断 子 菜 单 ， 再 按 F6 即 可 显示 报 
和 警 信息 。 每 条 报警 信息 分 为 错误 号 和 错误 信息 两 部 分 ， a 

















O00 
000 
O000 


000 





























图 4-132” 出错 报警 


按 F6 显示 报警 信息 窗口 
清除 错误 显示 | | 返回 
报警 示 | | 历史 方式 
F2 F? F9 || Flo 


4-133 ”故障 诊断 子 菜单 
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运行 程序 过 


无 “| N00 


Ht 


当前 和 工程 
错误 号 
1002H 





作 
此 
了 


0.000 
9.340 
| -94.340 
0.000 


=|N|=<|x| 


报警 信息 窗口 





1 
和 寺 X F6 显示 报警 信息 窗口 - 
故障 诊断 : 一 报 苟 显示 结束 1 (Cet 
清除 报警 | 错误 显示 | | 返回 
报警 显示 | | 历史 方式 
Fe Fe F? 3 F10 


图 4-134 ”故障 诊断 子 菜单 与 报警 信息 窗口 














当 故 障 消除 后 ， 对 于 一 般 性 错误 ,报警 信 息 会 自动 消除 。 对 于 产生 了 急 停 的 报警 ， 则 需 
要 重新 松 开 急 停 按 钮 ， 使 系统 复位 后 ， 才 能 消除 报 管 信息 。 有 些 故障 ， 例 如 系统 硬件 参数 错 
误 引 起 的 报警 ， 则 需要 调整 参数 后 ， 重 新 启动 系 统 ， 才 能 消除 报警 信息 。 

外 部 报警 信息 因为 是 由 PLC 控制 的 ， 复 位 过 程 取决 于 具体 的 PLC 程序 规定 。 

2. 系统 内 部 报警 信息 清单 








































































































































































































































































































报警 号 报警 信息 系统 动作 处 理 方法 
01h 初始 化 错 总 停 正确 设置 参数 ,并 正确 连接 坐标 轴 控 制 电缆 
02h 参数 错 急 停 正确 设置 参数 
FE 确 设置 参数 ,并 正确 连接 坐标 轴 控 制 (串口 ) 电缆 
a 通信 错误 名 售 0 
(主要 指使 用 HSV-11 型 何 时 ) 
正确 连接 坐标 轴 控 制 ( 串口 ) 电缆 ;检查 伺服 驱动 器 
04h 司 服 失去 联系 急 停 
he 控制 电源 (主要 指使 用 HSV-11 型 伺服 时 ) 
仿 查 坐标 轴 控 制 电 缆 、 电 动机 强 电 电缆 编码 器 电 纺 
sh 机 床位 置 半 志 加 以 0 缆 电动 机 强 电 电缆 编码 器 电缆 
后 ,重新 通电 
09h 未 知 故障 急 停 检查 参数 .接线 与 电源 ,重新 通电 
: 住 超 程 解除 按钮 ,用 手动 方式 负 向 移动 ,退出 超 程 
;证 证 而 起 和 和 按 住 超 种 解除 按钮 ,| 动 方式 负 向 移动 ,退出 超 程 
位 置 
i 负 向 超 程 妆容 0 
位 置 
22h 正 软 超 程 超 程 轴 停止 正 向 移动 负 向 移动 超 程 轴 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 系统 动作 处 理 方 法 
23h 负 软 超 程 超 程 轴 停止 负 向 移动 正身 移动 超 程 轴 
30h 硬件 故障 急 停 关闭 电源 3 分 钟 后 ,重新 通电 
31h 主 回路 短路 急 停 更 换 HSV-11 型 伺服 驱动 器 
伶 查 电 动机 、HSV-11 型 伺服 驱动 器 
32h 过 热 急 停 检查 电动 机 热 保护 开关 及 电缆 
更 换 驱 动 
更 换 HSV-11 型 伺服 驱动 器 保险 丝 
33h 念 丝 熔 急 停 
MR 更 换 HSV-11 型 伺服 驱动 器 
ne a 兽 加 轴 参 数 中 加 减速 时 间 和 常数 和 加 速度 时 间 常 数 
34h 直流 过 电流 急 停 更 换 11 型 驱动 
兽 加 轴 人 参数 中 加 减速 时 日 
35h 直流 过 电 故 短信 | 加 轴 参 数 中 加 减速 时 间 常 数 和 加 减速 捷 度 时 间 常 
数 ;更 换 HSV-11 型 伺服 驱动 器 
曾 加 轴 参 数 中 加 减速 时 间 常 数 和 加 速度 时 间 和 常数， 
36h 人 泵 升 故 障 急 停 减 小 升降 轴 移 动 速度 
更 换 HSV-11 型 伺服 驱动 器 
伟 -11 型 伺服 驱动 絮 控 夸 源 , 应 该 》 
37h 控制 欠 压 急 售 检查 HSV-11 型 伺服 驱动 器 控制 电源 , 应 该 为 
AC220V 单 相 
38h 反馈 异常 急 停 检查 HSV-11 型 伺服 驱动 器 的 编码 器 反馈 电缆 
3 卫 伺服 驱动 器 报警 急 停 险 查 HSV-11 型 伺服 驱动 器 的 报警 信息 
检查 伺服 驱动 器 的 参数 
40h 超速 急 停 
人 检查 伺服 驱动 器 坐标 轴 控 制 电缆 
仿 查 机 械 负载 是 否 合理 
检查 伺服 驱动 器 动力 电源 是 否 正常 
伶 查 抱 闸 电动 机 的 抱 闸 
检查 坐标 轴 参 数 中 的 最 高 快 移 速度 是 否 超 出 了 电动 
41h 跟踪 误差 过 大 急 停 机 额定 转速 
检查 伺服 驱动 器 内 部 参数 的 设置 
检查 电动 机 每 转 脉冲 数 是 否 正确 
对 于 脉冲 式 伺服 ,检查 伺服 内 部 参数 [0] 和 伺服 内 部 
参数 [1] 
检查 参考 点 开关 
44h 找 不 到 参考 急 停 检查 编码 器 反馈 电线 











俭 查 编码 器 0(ZZZ) 脉冲 信号 








第 5 但 广 数 系统 
5.1 广 数 系统 GSK980TDa 介绍 


5.1.1 产品 简介 及 外 形 


1. 产品 介 

ee 
同时 ， 显 示 带 升级 为 7 英寸 彩色 宽屏 LCD， 并 增加 了 PLC 轴 控 、Y 轴 控 制 、 抛 物 线 / 椭 圆 插 
补 、 语 句 式 宏 指 令 、 自 动 倒 角 、 刀 有 具 寿命 管理 和 刀具 磨损 补偿 等 功能 。 新 增 G31/G36/G37 
代码 ， 可 实现 跳 转 和 自动 刀具 补偿 。 增 加 了 系统 时 钟 ， 可 显示 报警 日 志 。 在 支持 中 文 、 英 文 
显示 的 基础 上 增加 了 西班牙 文 显示 。 作 为 GSK980TD 的 升级 换代 产品 ，GSK980TDa 是 普 
型 数控 车 床 的 最 佳 选择 ， 其 操作 面板 如 图 5-1 所 示 。 





| -| 





位 置 | 程序 | 刀 宁 | 起 本 
全 E> Sy EG es ls 


] E33 
国 司 回国 加 站 图 回回 | 





图 5-1 GSK980TDa 车 床 数控 系统 操作 面板 





2. 产品 特点 
1) X、Y、Z 三 轴 控 制 ，X、Z 两 轴 联 动 ，0. 001mm 插 补 精度 ， 最 高 速度 30000mm/min， 
支持 直线 、 圆 弧 、 椭 圆 、 抛 物 线 插 补 。 
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2) 最 小 指令 单位 0. 001mm， 指 令 电 子 齿 轮 比 (1 ~32767)/(1 ~32767 ) 。 

3) 具有 螺 距 误差 补偿 、 反 向 间 辽 补偿、 刀具 长 度 补偿 、 刀 具 磨 损 补偿 、 刀 尖 半 径 补偿 
功能 。 

4) 内 置式 PLC， 梯 形 图 在 PC 上 编辑 后 下 载 至 CNC， 支 持 PLC 警告 功能 

5) 采用 S 型 、 指 数 型 加 减速 控制 ， 适 应 高 速 、 高 精 加 工 。 

6) 具有 攻 丝 功能 ， 可 车 削 米 “二 制 单 头 / 多 头 直 螺 纹 、 锥 螺纹 、 端 面 螺纹 变 螺 距 螺纹 ， 
螺纹 退 尾 长 度 、 角 度 和 速度 特性 可 设 定 ， 高 速 退 尾 处 理 。 

7) 支持 公制 /英制 编程 ， 具 有 自动 对 刀 、 自 动 倒 角 、 刀 具 寿 命 管理 功能 。 

8) 支持 语句 式 宏 指 令 编 程 ， 支 持 带 参数 的 宏 程序 调用 。 

9) 支持 中 文 、 英 文 、 西 班 牙 文 显 示 ， 由 参数 选择 。 

10) 零件 程序 全 屏幕 编辑 ， 可 存储 6144KB 、384 个 零件 程序 

11) 提供 系统 时 钟 ， 日 期 、 时 间断 电 保持 。 

12) 提供 多 级 操作 权限 管理 功能 。 

13) 支持 CNC 与 CNC、PC 双向 通信 ，CNC 软件 、PLC 程序 可 通信 升级 。 

14) 安装 尺寸 、 电 气 接口 、 指 令 与 CSK980TD 完全 兼容 。 

3. 外 形 

GSK980TDa 采用 铝 合金 立体 操作 面板 ， 外 观 如 图 5-2 所 示 。 
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图 5-2 ”CSK980TDa 外 形 


5.1.2 GSK980TDa 机 床 操 作 按 键 对 照 
GSK980TDa 采用 集成 式 操作 面板 ， 面 板 划 分 如 图 5-3 所 示 。 
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状态 指示 灯 
LCD 编辑 键盘 
显示 菜单 
机 床 面板 
5-3 ”GSK980TDa 操作 面板 
1. 状态 指示 ( 见 表 5-1) 
表 5-1 状态 指示 
状态 指示 灯 功能 说 明 状态 指示 灯 功能 说 明 
Ot 0 X、Z 轴 回 零 结束 指示 灯 O Au 快速 指示 灯 
OD 单 段 运行 指示 灯 OD 程序 段 选 跳 指示 灯 
a MST pd A 
O™ 机 床 锁 指 示 灯 O We 辅助 功能 锁 指示 灯 
Ow 空运 行 指示 灯 














2. 编辑 键盘 ( 见 表 522) 
表 5-2 编辑 键盘 功能 说 明 








按键 名 称 功能 说 明 
人 复位 键 CNC 复位 、 进 给 、 输 出 停止 等 





加 | 国光 
with 和 
地 址 键 








H F R L 
Y E V D 

I J K 
A B © 


双 地 址 键 ， 反复 按键 在 两 者 间 切 换 
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( 续 ) 
按 ” 键 名 称 功能 说 明 
符号 键 双 地 址 键 ， 反 复 按键 在 两 者 间 切 换 
| 国 
El 
数字 键 数字 输入 
人 芭 -| 小 数 点 小 数 点 输入 
输入 刍 参数 、 补 偿 量 等 数据 输入 的 确定 
输出 键 启动 通信 输出 
转换 键 信息 、 显 示 的 切换 
插入 
删除 | | 取消 ne 编辑 时 程序 与 字段 的 插入 、 修 改 、 删 除 (| 插入 | 为 复 
修改 | | DEL | | CAN 编辑 键 
合 键 ， 反 复 按键 在 两 功能 间 切 换 ) 
EOB 键 程序 段 结束 符 的 输入 
国 国 
光标 移动 键 控制 光标 移动 
本 | 加 
翻 页 键 同一 显示 界面 下 页 面 的 切换 
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3. 显示 菜单 ( 见 表 5-3 ) 
表 5-3 菜单 键 功能 说 明 
菜 单 刍 功能 说 明 
ER 进入 位 置 界面 ， 有 相对 坐标 、 绝 对 坐标 、 综 合 坐标 、 坐 标 & 程序 四 个 页 面 
8 进入 程序 界面 ， 有 程序 内 容 、 程 序 目 录 和 程序 状态 三 个 页 面 
六 进入 刀 补 界面 和 宏 变量 界面 (反复 按键 可 在 两 界面 间 转 换 ) 。 刀 补 界面 可 显示 刀具 偏 值 ， 宏 变 





























量 界面 显示 CNC 宏 变 量 
























































进入 设置 界面 和 图 形 界面 (反复 按键 可 在 两 界面 间 转 换 )。 设 置 界面 有 开关 设置 、 数 据 备 份 和 
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进入 报警 界面 ， 有 CNC 报警 和 PLC 报警 两 个 页 面 
SET 
参数 















































































































































权限 设置 ， 图 形 界面 有 图 形 设置 和 图 形 显示 两 个 页 面 
2 进入 状态 参数 、 数 据 参 数 和 螺 补 参数 界面 (反复 按 刍 可 在 各 界面 间 转 换 ) 
进入 诊断 界面 、PLC 状态 、PLC 数据 、 机 床 软 面板 、 版 本 信息 界面 (反复 按键 可 在 各 界面 间 转 
| 换 ) 。 诊断 界 面 、PLC 状态 、PLC 数据 显示 CNC 内 部 信号 状态 、PLC 各 地 址 、 数 据 的 状态 信息 ; 
机 床 软 面板 可 进行 机 床 软 刍 盘 操作 ;版 本 信息 界面 显示 CNC 软件 、 硬 件 及 PLC 的 版 本 号 
4. 机 床 面板 





GSK980TDa 机 床 面板 中 按键 的 功能 是 由 PLC 程序 (梯形 图 ) 定义 ， 各 按键 具体 功能 意 
义 请 参阅 机 床 厂家 的 说 明 书 。GSK980TDa 标准 PLC 程序 定义 的 机 床 面板 各 按键 功能 见 表 5- 
4。 








表 5-4 机 床 面板 各 按键 功能 
































按键 名 称 功能 说 明 功能 有 效 时 操作 方式 

2 进 给 保持 键 程序 、MDI 代码 运行 暂停 ”| ”自动 方式 、 录 入 方式 
LI 循环 启动 键 程序 、MDI 代码 运行 启动 | ”自动 方式 、 录 入 方式 

妊 环 启动 

i 自动 方式 、 录 入 方式 、 编 
AMVv% et 辑 方式 、 机 械 回 零 、 手 轮 方 

井 给 倍率 名 井 给 速度 的 调整 

进 给 倍率 ee ee 式 、 单 步 方式 、 手 动 方式 、 
可 程序 回 零 

































































































































































加 加 














Y、Z 轴 正 向 / 负 向 移动 
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( 续 ) 
按键 名 功能 说 明 功能 有 效 时 操作 方式 
VU% . i 自动 方式 、 录 入 方式 机 械 
快速 倍率 快速 移动 速度 的 谓 
快速 倍率 快速 倍率 键 快速 移动 速度 的 调整 零 、 手 动 方式 、 程 序 回 零 
| 自动 方式 、 录 入 方式 、 纺 
En 主轴 速度 调整 (主轴 转速 | 辑 方式 、 机 械 回 零 、 手 轮 方 
主轴 倍率 ee 模拟 量 控制 方式 有 效 ) 式 、 单 步 方式 、 手 动 方式 、 
天 程序 回 夫 
5 机 械 回 零 、 手 轮 方式 、 单 
BO) 手动 换 刀 刍 手动 换 刀 步 方式 、 手 动 方式 、 程 序 回 
换 刀 二 
@ 点 动 点 动 开关 刍 主轴 点 动 状态 开 / 关 A 
a a 步 方式 、 手 动 方式 、 程 序 回 
他 润滑 润滑 开关 键 机 床 润滑 开 / 关 加 
6 机 械 回 零 、 手 轮 方式 、 单 
切削 液 开关 键 切削 液 开 / 关 步 方式 、 手 动 方式 、 程 序 回 
天 
主轴 反 转 
“本 主轴 正 转 机 械 回 零 、 手 轮 方式 、 单 
, 主轴 控制 键 主轴 停止 步 方式 、 手 动 方式 、 程 序 回 
主轴 停止 主轴 反 转 天 
je 
主轴 正 转 
自动 方式 、 录 人 方式 、 手 
快速 开关 快速 速度 / 进 给 速度 切换 。 | 本 但 廊 式 
动 方式 
6 手动 、 单 步 操作 方式 X、| ”机 械 回 零 、 单 步 方 式 、 手 
a 动 、 单 步 操作 方式 械 单 步 方式 


动 方式 、 程 序 回 零 
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按键 


名 称 


功能 说 明 


( 续 ) 


功能 有 效 时 操作 方式 








手 轮 控制 轴 选 择 键 


手 轮 操作 方式 X、Y、Z 轴 


选择 





手 轮 方式 











手 轮 每 格 移动 0. 001/0. 017 











自动 方式 、 录 和 方式、 机 


















































































































































5 6 5 手 轮 / 单 步 增 量 选择 | 0. Imm， 单 步 每 步 移 动 
由 sa LL 回 替 ， 手 、 } 
与 快速 倍率 选择 刍 0.001/0.01/0. 1mm， 快 速 倍 5 > 
率 F0%/F50% /F100% a A 
6 程序 单 段 运行 /连续 运行 状 
0O) 单 段 开 关 态 切 换 ， 单 段 有 效 时 单 段 运 | ”自动 方式 、 录 入 方式 
时 要 行 指示 灯亮 
程序 段 首 标 有 “/” 号 的 程 
i ee 字段 是 否 跳 过 状态 切换 ， 程 a | 
a 程序 段 选 跳 开关 的 
指示 灯亮 
自动 方式 、 录 人 方式 、 纺 
于 ea 机 床 锁 住 时 机 床 锁 住 指示 | 辑 方式 、 机 械 回 零 、 手 轮 方 
栅 床 锁 人 灯亮 ,X、Z 轴 输 出 无 效 式 、 单 步 方 式 、 手 动 方式 、 
程序 回 零 
oir 辅助 功能 锁 住 时 辅助 功能 
中 辅助 功能 锁 住 开关 “| 锁 住 指示 灯亮 ，M、S、T 功 | ”自动 方式 、 录 入 方式 
辅助 锁 ta 
能 输出 无 效 
; 空运 行 有 效 时 空运 行 指示 
mp 空运 行 开关 灯 点 亮 ， 加 工程 序 /MDI 代码 | ”自动 方式 、 录 入 方式 
至 运行 ee 
私人 至 和 运 1 
自动 方式 、 录 入 方式、 机 
2 编辑 方式 选择 键 进入 编 辑 操作 方式 械 回 零 、 手 轮 方式 、 单 步 方 
多 式 、 手 动 方式 、 程 序 回 零 
录入 方式 、 编 辑 方式 、 机 
自动 方式 选择 刍 进入 自动 操作 方式 械 回 零 、 手 轮 方式 、 单 步 方 
a 式 、 手 动 方式 、 程 序 回 零 
8 自动 方式 、 编 辑 方式 、 机 
进入 录入 (MDI) 操 
十 录入 方式 选择 刍 Oe A 
六 式 、 手 动 方 式 、 程 序 回 零 
自动 方式 、 录 入 方式 、 纺 
-人 @- 机 械 回 零 方 式 选择 刍 | ”进入 机 械 回 零 操 作 方式 。 | 辑 方式 、 手 轮 方式 、 单 步 方 











式 、 手 动 方式 、 程 序 回 零 
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( 续 ) 
按键 名 称 功能 说 明 功能 有 效 时 操作 方式 
进入 单 步 或 手 轮 操 作 方式 | ”自动 方式 、 录 入 方式 、 编 
/ 手 本 选 举 
©@ ee (两 种 操作 方式 由 参数 选择 其 | 辑 方式 、 机 械 回 零 、 手 动 方 
于 轮 = 式 、 程 序 回 零 
< 自动 方式 、 录 入 方式 、 编 
nm 手动 方式 选择 键 进入 手动 操作 方式 辑 方式 、 机 械 回 零 、 手 轮 方 
动 式 、 单 步 方式 、 程 序 回 零 
l 自动 方式 、 录 入 方式 、 编 
-他 ) 程序 回 零 方式 选择 键 | ”进入 程序 回 零 操 作 方式 。 “| 辑 方式 、 机 械 回 零 、 手 轮 方 
程序 零点 式 、 单 步 方式 、 手 动 方式 

















5.1.3 电源 适应 能 力 


GSK980TDa 在 下 列 交 流 输入 电源 的 条 件 下 ， 能 正常 运行 。 
电压 变化 : 在 额定 输入 电压 (AC220V) -15% ~ +10% 的 范围 内 。 
频率 变化 : 49 ~51Hz 连续 变化 。 





5.2.1 GSK980TDa 后 盖 接 口 布局 


GSK980TDa 车 床 CNC 后 盖 接 口 布局 ， 如 图 5-4 所 示 。 
































O O 
AC 220V 
AC 220V 
le PB] 
源 源 AC 220V | 多 | N 
| [$B | avp 
全 GSK_PB 电源 
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四 
@ 
输出 2 输出 1 输入 1 输入 2 
@ ©) Q 


















































AC 220V 
XS36 XS38 XS37 XS32 XS30 XS42 XS39 XS40 XS41 














图 54 GSK980TDa 后 六 接口 布局 














$5.2.2 接口 说 明 


电源 盒 : 采用 GSK-PB 电源 盒 ， 提 供 +SV、+24V、+12V、-12V、GND 电源 。 

滤波 器 ( 选 配 ) : 输入 端 为 AC220V 电源 输入 ，PE 端 接地 ， 输 出 端 接 GSK-PB 电源 盒 的 
L、N 端 。 

XS30: X 轴 ，15 芯 D 型 孔 插 座 ， 连 接 X 轴 驱动 器 。 

XS31: Z 轴 ，15 芯 D 型 孔 插 座 ， 连 接 Z 轴 驱 动 器 。 

XS33: 了 轴 ，15 芯 D 型 孔 搬 座 ， 连 接 Y 轴 驱 动 器 。 

XS32 : 编码 器 ，15 芯 D 型 孔 揪 座 ， 连 接 主 轴 编 码 器 。 

XS36: 通信 ,9 芯 D 型 孔 插座 ， 连 接 PC RS232 接口 。 

XS37: 变频 器 ，9 芯 D 型 针 择 座 ， 连 接 变 频 器 。 

XS38: 手 轮 , 9 芯 D 型 针 插座 ， 连 接手 轮 。 

XS39: 输出 1，25 芯 D 型 孔 揪 座 ，CNC 信和 号 输出 到 机 床 的 接口 。 

XS40: 输入 1，25 芯 D 型 针 插 座 ，CNC 接收 机 床 信号 的 接口 。 

XS41: 输入 2，25 芯 DD 型 针 插 座 ， 扩 展 输入 信号 的 接口 。 

XS42: 输出 2，25 芯 D 型 孔 插 座 ， 扩 展 输出 信号 的 接口 。 


5.2.3 总 体 接线 图 
GSK980TDa 车 床 总 体 接线 图 如 图 5-5 所 示 。 
5.2.4 电 柜 的 安装 条 件 


1) 电 柜 必须 能 够 有 效 地 防止 灰尘 、 切 前 液 及 有 机 溶液 的 进入 。 

2) 设计 电 柜 时 ，CNC 后 盖 和 机 箱 的 距离 不 小 于 20cm， 需 考虑 当 电 柜 内 的 温度 上 升 时 ， 
必须 保证 柜 内 和 柜 外 的 温度 差 不 超 过 10Y 。 

3) 为 保证 内 部 空气 流通 ， 电 柜 内 可 安装 风扇 。 

4) 显示 面板 必须 安装 在 切削 液 不 能 喷射 到 的 地 方 。 

5) 设计 电 柜 时 ， 必 须 考虑 要 尽量 降低 外 部 电气 干扰 ， 防 止 干扰 向 CNC 传送 。 


5.2.5 防止 干扰 的 方法 


CNC 在 设计 时 已 经 采取 了 屏蔽 空间 电磁 辐射 、 吸 收 冲击 电流 、 滤 除 电 源 杂 波 等 抗 干扰 
措施 ， 可 以 在 一 定 程度 上 防止 外 部 干扰 源 对 CNC 本 身 的 影响 。 为 了 确保 CNC 稳定 工作 ,在 
CNC 安装 连接 时 有 必要 采取 以 下 措施 : 

1) CNC 要 远离 产生 干扰 的 设备 ， 如 变频 器 、 交 流 接触 器 、 静 电 发 生 器 、 高 压 发 生 器 以 
及 动力 线路 的 分 段 装 置 等 。 

2) 要 通过 隔离 变压器 给 CNC 供电 ， 安 装 CNC 的 机 床 必 须 接地 ，CNC 和 驱动 器 必须 从 
接地 点 连接 独立 的 接地 线 。 

3) 抑制 干扰 在 交流 线圈 两 端 并 联 RC 回路 ， 如 图 5-6 所 示 ，RC 回路 安装 时 要 尽 可 能 
靠近 感性 负载 ; 在 直流 线圈 的 两 端 反 向 并 联 续 流 二 极 管 ， 如 图 5-7 所 示 ; 在 交流 电动 机 的 绕 
组 端 并 接 浪 涌 吸 收 器 ， 如 图 5-8 所 示 。 
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图 5-5 ”总 体 连 线 图 





OV 


一 220V 下 
| +24V 一 oC 


图 5-6 并联 RC 回路 图 5-7 并 联 续 流 二 极 管 图 5-8 并 接 浪 涌 吸收 顷 












































239 





4) CNC 的 引出 电缆 采用 绞 合 屏蔽 电 绕 或 屏蔽 电 绕 ， 电 缆 的 屏蔽 层 在 CNC 侧 采 取 单 端 
接地 ， 信 和 号 线 应 尽 可 能 短 。 

5) 为 了 减 小 CNC 信号 电缆 间 以 及 与 强 电 电缆 间 的 相互 干扰 ， 布 线 时 应 遵循 的 原则 见 表 
5-56 

















表 5- 布线 要 求 
组 别 电线 种 类 布线 要 求 















































交流 线圈 将 A 组 的 电线 与 B 组 、C 组 分 开 捆绑 ,保留 它们 之 
交流 接触 器 间 的 距离 至 少 10cm， 或 者 将 A 组 电缆 进行 电磁 屏蔽 




















直流 线圈 (DC24V) 





























































































































































































































直流 继电器 ( DC24V) 将 B 组 电缆 与 A 组 电缆 分 开 捆 绑 或 将 B 组 电缆 进行 
CNC 和 强 电 柜 之 间 电 费 屏蔽 ，B 组 电缆 与 C 组 电缆 离 得 越 远 越 好 
CNC 和 机 床 之 间 电 缆 
CNC 和 伺服 驱动 器 之 间 的 电缆 

立 置 反 馈 电 缆 行 
位 置 反馈 电线 将 C 组 与 A 组 电缆 分 开 捆绑 ,或 者 将 C 组 电缆 进行 
C 位 置 编 码 器 电缆 异 瑞 。C 组 电缆 与 B 组 电缆 之 间 的 距离 至 少 10cm， 电 

[ey 纺 线 

手 轮 电 绕 缆 采 用 双 绞 线 

其 他 屏蔽 用 电缆 











5.3 接口 信号 定义 与 连接 


5.3.1 驱动 单元 连接 接口 
驱动 单元 连接 接口 如 图 5-9 所 示 。 





1: nCP+ Oo 2 9: nCP- 
2: nDIR+ 9 o|| 10: nDIR- 
3: nPC 9 ol| 11:0V 
4: +24V o || 12:+5V 
5: nALM O 13: +SV 
6: nSET o ?|| 14: 0V 

7: nEN o 95|| 15: 0V 

8 : O 9 











图 5-9 ”驱动 单元 连接 接口 (15 世 D 型 孔 插 座 ) 


驱动 单元 接口 信号 说 明 见 表 5-6。 
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表 5-6 ”驱动 单元 接口 信号 说 明 


























信 号 说 明 信 号 说 明 
nCP + 、nCP - 代码 脉冲 信号 nALM 驱动 器 报警 信号 
nDIR + 、nDIR - 代码 方向 信号 nEN 轴 使 能 信号 

npC 零点 信号 nSET 脉冲 禁止 信号 


注 : na 代表 X、Z 或 Y， 以 下 同 。 


5.3.2 代码 脉冲 信号 和 代码 方 癌 信号 


nCP + 、nCP - 为 代码 脉冲 信号 ，nDIR + 、nDIR - 为 代码 方向 信号 ， 这 两 组 信号 均 为 差 
分 (AM26LS31) 输出 ， 外 部 建议 使 用 AM26LS32 接收 ， 内 部 电路 如 图 5-10 所 示 。 


nDIR 一 -INA 


nCP 一 INB 





Out A 


Out A pnDIR- 


Out B 





Out B 











5.3.3 与 驱动 单元 的 连接 


GSK980TDa 与 驱动 器 的 连接 如 图 5-11 所 示 。 


GSK980TDa(X、Z、Y 轴 ) 


XS30、 XS31、 XS33 





DL 
BS 
加 
不 


吕 
| 
| 





金属 外 壳 


图 5-11 





图 5-10 ”代码 脉冲 信号 和 代码 方向 信号 内 部 日 


a) 
























GSK980TDa 与 驱动 需 的 连接 


a) GSK980TDa 与 DA98 (A) 驱动 器 的 连接 





金属 外 过 
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GSK980TDa(X、Z、Y 轴 ) DY3 驱 动 器 GSK980TDaCX、Z 了 Y 轴 ) DF3 驱 动 器 
XS30、 XS31、 XS33 信号 接口 XS30、XS31、XS33 信和 号 接口 
CP+ 1 CP+ 
| 
3 | DIR+ 
4 | DIR- 
9 | OUTCOM 
8 | FREE 
5 
金属 外 过 
9) 
图 5-11 CSK980TDa 与 驱动 器 的 连接 
b) GSK980TDa 与 DY3 驱动 器 的 连接 c) GSK980TDa 与 DF3 驱动 器 的 连接 
5.3.4 与 变频 右 的 连接 
1. XS37 模拟 主轴 接口 
XS37 模拟 主轴 接口 如 图 5-12 所 示 。 
$5: SVC 
4: OV 
3: 
如 量 
Ls 
图 5-12 XS37 模拟 主轴 接口 (9 芯 D 型 针 插 座 ) 
XS37 模拟 主轴 接口 信号 说 明 见 表 5-7。 
表 5-7 XS37 接口 信号 说 明 
信 号 说 明 
SVC 0 ~10V 模拟 电压 
0V 信号 地 
2. 信和 号 说 明 
模拟 主轴 接口 SVC 端 可 输出 0 ~ 10V 电压 ， 信 号 内 部 电路 如 图 5-13 所 示 。 
3. 变频 器 接口 连接 
GSK980TDa 与 变频 器 的 连接 如 图 5-14 所 示 。 
GSK980TDa (XS37) 变频 器 








SVC 


图 5-13 SVC 信号 内 部 电路 














图 5-14 GSK980TDa 与 变频 絮 的 连接 
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5.4 参数 说 明 


5.4.1 状态 参数 


状态 参 


数 的 表示 方法 如 下 : 


















































Na 


数 号 Bit7 Bit6 








BitS 


Bit4 


Bit3 


Bit2 


Bitl 


Bit0O 





























模拟 
主轴 





手 轮 





半径 
编程 











主轴 转速 模拟 电压 控制 。 


: 主轴 转速 开关 量 控 制 。 


手 轮 方式 。 


: 单 步 方式 。 








半径 编程 。 











: 直径 编程 。 






































RS232 





LIFJ 





MDITL 





LIFC 





刀 补 





TLIF 





RS232 口 通信 功能 有 效 。 


: RS232 口 通信 功能 无 效 。 


刀具 寿命 管理 跳 转 组 号 有 效 。 


: 刀具 寿命 管理 跳 转 组 号 无 效 。 


刀具 寿命 管理 在 录 和 操作 方式 下 有 效 。 


: 刀具 寿命 管理 在 录入 操作 方式 下 无 效 。 


次 数 方式 计数 下 ， 刀 具 寿 命 管理 计数 方式 2。 





刀 尖 半径 补偿 功能 有 效 。 


: 刀 尖 半径 补偿 功能 无 效 。 


刀具 寿命 管理 功能 有 效 。 


: 刀具 寿命 管理 功能 无 效 。 








: 次 数 方式 计数 下 ， 刀 具 寿 命 管理 计数 方式 1。 























BitS 1 








螺 补 





刀具 
补偿 

















螺 距 误差 补偿 功能 有 效 。 


: 螺 距 误差 补偿 功能 无 效 。 
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Bit4 1. 





以 坐标 偏 移 方式 执行 刀具 偏 置 。 














: 以 移动 方式 执行 刀具 偏 置 。 














RDRN | DECI | ORC DCS SCW 
PROD 









































空运 行 时 ，G00 运行 的 速度 为 快速 速度 。 





: 空运 行 时 ，G00 运行 的 速度 为 手动 进 给 速度 。 


在 回 机 械 零 点 时 ， 减 速 信号 为 高 电 平 。 


: 在 回 机 械 零点 时 ， 减 速 信号 为 低 电 平 。 


刀具 补偿 值 以 半径 值 表示 。 


: 思 具 补偿 值 以 直径 值 表示 。 





录入 方式 以 | 币 \| 键 启动 程序 运行 有 效 。 





:录入 方式 以 | 条 外 | 键 启动 程序 运行 无 效 。 





在 位 置 页 面 上 显示 的 相对 坐标 为 编程 位 置 。 


: 在 位 置 页 面 上 显示 的 相对 坐标 为 含有 刀具 补偿 的 位 置 。 


最 小 代码 单位 为 十 制 ， 重 新 开机 后 有 效 。 


: 最 小 代码 单位 为 米 制 ， 重 新 开机 后 有 效 。 














0 5 SMAL| M30 PPD |PCMD 









































执行 $ 代码 时 主轴 手动 换 挡 。 


: 执行 S 代码 时 主轴 自动 换 挡 。 


M30 执行 后 光标 返回 开头 。 


: M30 执行 后 光标 不 返回 开头 。 


G50 设置 相对 坐标 值 。 


: G50 不 设置 相对 坐标 值 。 


轴 输 出 波形 为 脉冲 。 


: 轴 输 出 波形 为 方 波 。 


a 
| 避 | 


方 波 输出 ， 最 大 输出 频率 为 266kpps; 脉冲 输出 ， 最 大 输出 频率 为 512kpps， 脉 冲 宽度 


为 1ns。 














0 6 OVRI ZMY | ZMZ | ZMX 
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Bit4 1: 进 给 倍率 锁定 有 效 ， 即 固定 为 100% 。 
0: 进 给 倍率 锁定 无 效 ， 即 可 修 调 。 
Bit2 1: Y 轴 回 零 方式 C。 
0: Y 轴 回 零 方式 B。 
Bitl 1: Z 轴 回 零 方 式 C。 
0: Z 轴 回 零 方 式 了 B。 
Bit0 1: X 轴 回 零 方 式 C。 
0: X 轴 回 零 方式 B。 














0 0 7 DISP SMZ 























ZCY 





ZCZ 





ZCX 








Bit7 1: 开机 后 进入 绝对 坐标 显示 页 面 。 
0: 开机 后 进入 相对 坐标 显示 页 面 。 


Bit3 1: 所 有 含 运动 代码 的 程序 段 准确 执行 到 位 后 ， 才 执行 下 个 程序 段 。 


0: 程序 段 与 程度 段 之 间 平 滑 过 渡 。 


Bit2 1: 回 机 械 零 点 时 ，Y 轴 的 减速 信号 (DECY) 和 一 转 信 号 (PCY) 并 联 (用 一 个 





接近 开关 同时 作 减 速 信号 和 零 位 信和 号) 。 





0: 回 机 械 零 点 时 ，Y 轴 的 减速 信号 (DECY) 和 一 转 信号 (PCY) 独立 连接 〈 需 





要 独立 的 减速 信号 和 零 位 信和 号) 。 


Bitl 1: 回 机 械 零 点 时 ，2 轴 的 减速 信号 (DECZ) 和 一 转 信号 〈PCZ) 并 联 (用 一 个 接 





近 开 关 同 时 作 减 速 信号 和 有 零 位 信号 ) 。 


0: 回 机 械 零 点 时 ，2Z 轴 的 减速 信号 (DECZ) 和 一 转 信号 (PCZ) 独立 连接 ( 





独立 的 减速 信号 和 零 位 信号 ) 。 


需要 


Bit0 1 : 回 机 械 零 点 时 ，X 轴 的 减速 信号 (DECX) 和 一 转 信号 (PCX) 并 联 (用 一 个 





接近 开关 同时 作 减 速 信号 和 零 位 信和 号) 。 





0: 回 机 械 零 点 时 ，X 轴 的 减速 信号 (DECX) 和 一 转 信号 (PCX) 独立 连接 〈 需 





要 独立 的 减速 信号 和 零 位 信和 号) 。 








BDEC | BD8 



































ZNIK 





TSGN 





TCPS 








Bi 1: 反 向 间 际 补偿 方式 B， 补 偿 数 据 以 升降 速 方 式 输出 ,设置 频 率 无 效 。 
0: 反 向 间 际 补偿 方式 A， 以 设置 频率 (状态 参数 No. 010 设置 ) 或 设置 频率 的 1/8 


Bit6 1: 反 疝 间 际 补偿 以 设置 频率 的 1/8 进行 补偿 。 
0: 反 向 间 际 补偿 以 设置 频率 进行 补偿 。 














Bi2 1: 执行 回 零 操 作 时 方向 键 自 锁 ， 按 一 次 方向 键 回 零 继续 直 至 结束 。 





0: 执行 回 零 操 作 时 方向 键 不 自 锁 ， 必 须 一 直 按 住 方向 键 。 





Bitl 1: 思 位 信号 低 电 平 (与 +24V 断 开 ) 有 效 。 
0: 刀 位 信号 高 电 平 (与 +24V 接 通 ) 有 效 。 














Bit0 1: 刀 架 锁 紧 信 号 高 电 平 〈 与 +24V 接 通 ) 有 效 。 
0: 刀 架 锁 紧 信号 低 电 平 〈 与 +24V 断 开 ) 有 效 。 
APRS |WSFTIDOFSI EAL ISOT 


EBCL 


















































Bit7 1: 返回 参考 点 后 CNC 自动 设 定 绝对 坐标 系 ， 坐 标 值 由 CNC 参数 No. 049 和 No. 050 





0: 返回 参考 点 后 不 自动 设 定 绝对 坐标 系 。 
Bit6 1: 工件 坐标 系 偏 移 有 效 ， 其 偏 移 量 由 000 刀 偏 号 确定 。 
0: 工件 坐标 系 偏 移 无 效 。 
Bits 1 : 试 切 对 刀 功 能 有 效 。 
0: 试 切 对 刀 功 能 无 效 。 
BiB3 1: CNC 报警 时 ， 可 以 编辑 程序 。 
0: CNC 报警 时 ， 不 可 以 编辑 程序 。 
Bitl 1: 在 程序 显示 时 ， 程 序 结束 符 EOB 显示 为 “;” (分 号 ) 。 
0: 在 程序 显示 时 ， 程 序 结束 符 EOB 显示 为 “* ”( 星 号 ) 。 
Bit0 1: 通电 后 、 回 机 械 零点 前 ， 手 动 快速 移动 有 效 。 
0: 通电 后 、 回 机 械 零 点 前 ， 手 动 快速 移动 无 效 。 


























ZRSY ZRSX 
ZRSZ 















































Bi2、Bitl 、Bit0 1: Y、Z、X 轴 有 机 械 零 点 ， 执 行 机 械 回 零 操 作 时 ， 需 要 检测 减速 信 
号 和 零点 信号。 
0: Y、Z、X 轴 无 机 械 零 点 ， 执 行 机 械 回 零 操 作 时 ， 不 检测 减速 信号 
和 零点 信号 ， 直 接 回 到 机 床 坐标 系 的 零点 。 











AGER| AGIN |ACIM SPEN |SLTW SLOP 
SLSP 















































Bi 1: 主轴 自动 换 挡 功能 有 效 。 
0: 主轴 自动 换 挡 功能 无 效 。 
Bit6 1: 主轴 自动 换 挡 至 1、2 挡 时 ， 检 查 换 挡 到 位 信号 M411、M421。 
0: 主轴 自动 换 挡 至 1、2 挡 时 ， 不 检查 换 挡 到 位 信号 M411、M421。 
Bit5 1: 换 挡 到 位 信号 M411、M421 与 +24V 断 开 时 有 效 。 
0: 换 挡 到 位 信号 M411、M421 与 +24V 接 通 时 有 效 。 
Bit3 1: 主轴 旋转 允许 输入 功能 有 效 。 
0: 主轴 旋转 允许 输入 功能 无 效 。 
Bi2 1: 尾 座 控制 功能 有 效 。 
0: 尾 座 控制 功能 无 效 。 














种 型 系统 调试 技术 





卡 盘 功能 有 效 时 ， 不 检查 卡 盘 是 否 夹 紧 。 


: 卡 盘 功能 有 效 时 ， 检 查 卡 盘 是 否 夹 紧 ， 如 果 卡 盘 未 夹 紧 ， 则 无 法 局 动 主 轴 。 


卡 盘 控 制 功能 有 效 。 


: 卡 盘 控制 功能 无 效 。 














0 8 SPB4 | PB4 | SPB3 | PB3 PB2 | SHT | PB1 
































Bit7 1. 
0: 
Bit6 1. 
0: 
Bito 1. 
0: 
Bit4 1. 
0: 
Bit2 1] : 





SAGT 与 +24V 接 通 时 为 防护 门 关闭 。 

SAGT 与 +24V 断 开 时 为 防护 门 关闭 。 

防护 门 检测 功能 有 效 ， 外 接 暂 停 信号 SP 无 效 。 

防护 门 检测 功能 无 效 。 

PRES 与 +24V 断 开 时 ， 压 力 低 报警 。 

PRES 与 +24V 接 通 时 ， 压 力 低 报 警 。 

压力 低 检 测 功 能 有 效 。 

压力 低 检 测 功能 无 效 。 

检查 卡 盘 到 位 信号 ， 并 且 诊 断 信 息 DGN. 002 的 BIT7 为 内 卡 盘 紧 / 外 卡 盘 松 信和 号 
































NQPJ，Bit6 为 外 卡 盘 紧 / 内 卡 盘 松 信 号 WQPJ， 主 轴 换 挡 到 位 检测 信号 M41I、M42I 无 效 。 


0: 
Bitl 1 : 
0: 
Bit0 1 : 


不 检查 卡 盘 到 位 信号。 

主轴 挡 位 掉 电 记忆 。 

主轴 挡 位 掉 电 不 记忆 ， 默 认为 第 1 挡 。 

外 卡 方式 ，NQPJ 为 外 卡 盘 松 信号 ，WQPJ 为 外 卡 盘 紧 信号 。 





























: 内 卡 方式 ，NQPJ 为 内 卡 盘 紧 信 号 ，WQPJ 为 内 卡 盘 松 信号 。 














7 2 MST | MSP | MOT | ESP SOVI 






































Bit0 1. 





: 外 接 循环 启动 (ST) 信号 无 效 ， 此 时 不 是 循环 启动 开关 ， 可 由 宏 代 码 定义 (# 


: 外 接 循 环 启动 (ST) 信号 有 效 。 
: 外 接 暂 停 (SP) 信号 无 效 ， 此 时 不 是 暂停 开关 ， 可 由 宏 代 码 定义 (#015) 功 


: 外 接 暂 停 (SP) 信号 有 效 。 此 时 必须 外 接 暂 停 开 关 ， 否 则 CNC 显示 “暂停 ”。 
: 不 检查 软件 行程 限 位 。 

: 检查 软件 行程 限 位 。 

: 急 停 功能 无 效 。 

: 急 停 功能 有 效 。 


T05 ~ T08 接口 定义 无 效 ， 对 应 接口 定义 为 外 接 倍率 开关 信号 0V1、0V2、0V4、 


0V8 输入 信号 。 


0: 


T05 ~ T08 接口 定义 有 效 。 














SOUS 



































SINC 
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Bitl 1: 单 步 〈 手 轮 ) 方式 时 ，0. lmm 步 长 值 无 效 ，0. 001mm、0. 01mm 步 长 值 有 效 。 
0: 单 步 ( 手 轮 ) 方式 时 ，0. 1mm、0.01mm、0. 001mm 步 长 值 有 效 。 
注 : 配 步 进 驱动 时 ， 为 了 避免 失 步 ， 建 议 此 参数 设 为 
Bit0 1: 主轴 模拟 电压 控制 无 效 时 ，S1、S2 有 效 ; S3 、S4 无 效 ， 对 应 输出 口 为 U02、 
U0O3 〈 由 寡人 代码 指定 失 102、 才 103 ) 。 
0: 主轴 模拟 电压 控制 无 效 时 ，S1、S2 、S3 、S4 有 效 。 
注 : 当选 择 主轴 变频 功能 时 ，S1 ~ S4 功能 无 效 ， 对 应 输出 口 为 U00 ~ U03 (由 宕 代码 
指定 机 100 ~ 抽 103) 或 M41 ~ M44 (选择 主轴 自动 换 挡 功 能 ) 有 效 。 












































1 7 4 MDOK, KEY1| MD4 | MD2 , MD1 























Bit4 0: 开机 时 操作 方式 为 关机 时 的 状态 。 
1: 开机 时 操作 方式 按 MD4、MD2、MD1 状态 指定 。 


























MD4 MD2 MD1 开机 操作 方式 
0 0 0 录入 方式 
0 0 1 自动 方式 
0 1 0 机 械 回 零 
0 1 1 编辑 方式 
1 0 0 手 轮 方式 
1 0 1 手动 方式 

















Bit3 1 : 开机 时 程序 开关 为 “ 开 ”。 
0: 开机 时 程序 开关 为 “ 关 ”。 


5.4.2 数据 参数 








0 1 9 THDCH 


























THDCH: 螺纹 切削 时 的 退 尾 长 度 。 
螺纹 退 尾 宽度 =THDCH x0. 1 x 螺 纹 导 程 。 
设 定 范围 : 0 ~225 。 























0 | 2 1 主轴 模拟 调 正 数据 











主轴 最 高 速度 代码 模拟 电压 输出 为 10V 时 电压 偏 置 补偿 值 。 
设 定 范围 : -2000 ~2000 (单位 : mV)。 








0 包 RPDFX 


























RPDFX : X 轴 最 高 快速 移动 速度 (半径 值 ) 。 
设 定 范围 : 10 ~99999999 (单位 : mm/min)。 
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机 型 系统 调试 技术 








0 








2 





3 








RPDFZ: 2 轴 最 高 快速 移动 速度 。 








RPDFZ 





设 定 范围 : 10 ~99999999 (单位 : mm/min)。 





0 


2 


4 





0 








2 





5 











LINTX 








LINTZ 





LINTX、LINTZ: X、Z 轴 快 速 移动 时 ， 加 减速 时 间 常 数值 。 


设 定 范围 : 0 ~4000 (单位 : ms) 。 





0 








2 





6 














THRDT 





THRDT: 螺纹 退 尾 时 短 轴 的 加 减速 时 间 常 数 。 


设 定 范围 : 0 ~4000 (单位 : ms) 。 





0 








2 





7 








FEDMX: X、2 轴 切 前进 给 上 限 速 度 。 
设 定 范围 : 10 ~15000 (单位 : mm/min)。 





0 








2 





8 








THDFL: 螺纹 切 前 X、Z 轴 的 起 始 速度 。 
设 定 范围 : 6 ~8000 (单位 : mm/min)。 





0 








2 














FEDMX 











THDFL 








FEEDT 





FEEDT: 切削 进 给 和 手动 进 给 时 指数 加 减速 时 间 常 数 。 


设 定 范围 : 0 ~4000 (单位 : ms) 。 





0 








3 








FEDFL: 切削 进 给 时 指数 加 速 的 起 始 速 度 ， 
设 定 范围 : 0 ~8000 (单位 : mm/min)。 





0 








3 





2 








FEDFL 





站 数 减 速 的 终止 速度 。 





RPDFL 





RPDFL: 轴 快 速 移动 倍率 为 F0 时 的 快速 移动 速度 。 


设 定 范围 : 6 ~4000 (单位 : mm/min ) 。 





0 








3 





3 





ZRNFL: 各 轴 返 回 机 械 零点 的 低速 速率 。 





ZRNFL 
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设 定 范围 : 6 ~4000 (单位 : mm/min)。 











0 3 4 BKLX 

















BKLX: X 轴 反 向 间 际 补偿 量 。 
设 定 范围 : 0 ~2000 (单位 : 0. 001mm)。 








0 3 5 BKLZ 


























BKLZ: Z 轴 反 向 间 际 补偿 量 。 
设 定 范围 : 0 ~2000 (单位 : 0. 001mm)。 

















0 3 6 SPDLC 











SPDLC: 主轴 最 低速 度 代码 模拟 电压 输出 为 0V 时 电压 偏 置 补偿 值 。 
设 定 范围 : -1000 ~1000 (单位 : mV)。 

















0 4 1 JOGFL 











JOGFL: 手动 进 给 时 指数 加 减速 的 起 始 速度 和 减速 的 终止 速度 。 
设 定 范围 : 0 ~8000 (单位 : mm/min)。 

















0|14|2 SEQINC 

















SEQINC: 自动 插入 程序 段 号 时 的 段 号 增 量 值 。 
设 定 范围 : 1 ~100。 








0 4 3 LOWSP 


























LOWSP: (G96) 恒 线 速 控制 下 ， 主 轴 的 最 低 转 速 。 
设 定 范围 : 0 ~9999 (单位 : r/min)。 

















0 4 4 BRATEO 











BRATFE0: 串口 通信 的 波 特 率 。 当 CNC 参数 No. 002 的 RS232 =1 时 ， 此 参数 有 效 。 
设 定 范围 1200 、2400 、4800 、9600 、19200 、38400 57600 115200 (单位 : bit/s)。 


























0 4 5 LT1X1 
0 4 6 LT1Z1 
0 4 7 LT1X2 
0 4 8 LT1Z2 


























LT1X1 、LT1Z1:; X、Z 轴 正 向 最 大 行程 ; LTIX2 、LT1Z2: X、Z 轴 负 向 最 大 行程 。 


要 型 系统 调试 技术 
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设 定 范围 -9999999 ~ +9999999 (单位 : 0.001mm)。 
注 : 当 CNC 参数 NO. 001 的 Bi2 位 设置 为 直径 指定 时 ， 用 直 答 值 设 定 X 轴 ; 当 Bit? 位 
设置 为 半径 指定 时 ， 用 半径 值 设 定 X 轴 。 

















0 4 9 PRSX 











PRSX: 机 械 零点 X 轴 绝 对 坐标 的 设置 值 。 
设 定 范围 : -9999999 ~9999999 (单位 : 0. 001mm)。 

















0 5 0 PRSZ 











PRSZ: 机 械 零 点 Z 轴 绝 对 坐标 的 设置 值 。 
设 定 范 围 : -9999999 ~9999999 (单位 : 0. 001mm)。 








0 5 1 MRCCD 


























MRCCD: G71 、G72 循环 粗 车 时 的 单 次 进 刀 量 ， 自 动 运 行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参 
数 的 设置 。 
设 定 范围 : 1 ~99999 (单位 : 0.00lmm ) 。 








0 5 2 MRCDT 


























MRCDT: 执行 G71 、G72 指令 粗 车 时 的 单 次 退 刀 量 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 
此 参数 的 设置 。 
设 定 范围 : 0 ~99999 (单位 : 0. 001mm ) 。 








0 3 3 PECSCX 


























PECSCX: 执行 G73 指令 时 , X 轴 粗 车 时 的 退 刀 量 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 
此 参数 的 设置 。 
设 定 范围 : -9999999 ~9999999 (单位 : 0. 001mm)。 

















0 5 4 PECSCZ 











PECSCZ: 执行 673 指令 时 ，Z 轴 粗 车 时 的 退 刀 量 。 自 动 运 行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 
此 参数 的 设置 。 
设 定 范围 : -9999999 ~9999999 (单位 : 0. 001mm)。 

















0 5 5 PATIM 











PATIM : G73 代码 中 循环 切 前 次 数 ， 自 动 运 行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参数 的 设置 。 
设 定 范围 : 1 ~9999 (单位 : 次 )。 








0 5 6 GROVE 
































GROVE: 执行 G74、G75 指令 时 Z 轴 的 退 思量 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参 


数 的 设置 。 


设 定 范围 : 0 ~99999 (单位 : 0. 001mm ) 。 








0 








5 7 THRPT 

















THRPT. 





G76 循环 精 加 工 的 重复 次 数 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参数 的 设 


设 定 范围 : 1 ~99 (单位 : 次 )。 











0 








THANG 





5 8 








THANG: G76 循环 中 的 刀 尖 角度 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参数 的 设置 。 
设 定 范围 : 0 ~99[ 单 位 :(°)]。 








0 








5 9 THCLM 




















THCLM: G76 循环 中 的 最 小 切削 深度 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参数 的 设 


设 定 范围 : 0 ~99999 (单位 : 0. 001mm)。 











0 








6 0 THDFN 

















THDFN : G76 循环 中 的 精 加 工 余 量 。 自 动 运行 中 程序 代码 值 也 可 以 改变 此 参数 的 设置 。 
设 定 范围 : 0 ~99999 (单位 : 0.001mm ) 。 


s.4.3 进 给 轴 控 制 逻辑 














PLA 
8 5 


























PRPD 











PLC 轴 快 速 移动 速度 取 输 入 值 。 


: PLC 轴 快 速 移动 速度 取 参 数 设置 值 (X 轴 : No.022; Z 轴 : No.023; Y 轴 : 


PLC 轴 控 功能 有 效 ， 重 新 开机 后 生效 。 


: PLC 轴 控 功能 无 效 ， 重 新 开机 后 生效 。 


5.4.4 加 减速 控制 








0 


和 2 RPDFX 








0 


2 3 RPDFZ 











1 

















3 4 RPDFY 
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项 型 系统 调试 技术 





RPDFX、RPDFZ、RPDFY: X、Z、Y 轴 快 速 移动 速率 (半径 值 ) 。 
设 定 范围 : 10 ~99999999 (单位 : mm/min)。 














0 2 4 
0 和 2 5 
1 3 6 

















LINTX 





LINTZ 








LINTY 








LINTIX、LINIZ、LINTY: X、Z、Y 轴 快 速 移动 时 ， 线 性 加 减速 时 间 常 数值 ， 数 值 越 大 ， 


加 减速 过 程 越 慢 。 
设 定 范围 : 0 ~4000 (单位 : ms)。 








0 





2 





7 








FEDMX 








FFDMX: X、Z、Y 轴 切 削 进 给 上 限 速度 。 


设 定 范围 : 10 ~8000 (单位 : mm/min)。 





0 





2 








9 








FEEDT: 切 前进 给 和 手动 进 给 时 指数 加 减速 时 间 常 数 ， 设 为 0 时 ， 不 进行 
围 : 0 ~4000 (单位 : ms ) 。 


a 


芭 正 沁 





0 





3 








0 














FEEDT 








首 数 加 减速 。 








FEDFL 











FEDFL: 切削 和 手动 进 给 时 的 指数 加 速 的 起 始 速度 ， 减 速 的 终止 速度 ; 设 

















加 减速 过 程 越 快 ， 启 动 或 停止 时 冲击 越 大 。 
设 定 范 围 : 0 ~8000 (单位 : mm/min)。 


置 的 速度 越 





RPDFL 








RPDFL: X、Z、Y 轴 快 速 移动 时 ，F0 (最 低 的 快速 速率 ) 的 速率 。 


设 定 范围 : 6 ~4000 (单位 : mm/min ) 。 





大 ， 

0 |-3. | 过 
5.4.5 精度 补偿 

0 0|3 

















Bi5 1: 螺 距 误差 补偿 功能 有 效 。 
0: 螺 距 误差 补偿 功能 无 效 。 



































螺 补 






































CPFS 





CPF4 





CPF3 





CPF2 





CPF1 








CPF4 ~ CPF1: 反 向 间 际 补偿 脉冲 频率 的 设置 值 ( 以 BCD 码 形式 设置 ) 。 


第 5 章 户 台 | 253 





设置 频率 = (设置 值 +1)kpps。 























































































































CPF5 CPF4 CPF3 CPF2 CPF1 设置 频率 kpps 
0 0 0 0 0 1 
0 0 0 0 这 
0 0 0 1 0 3 
0 0 0 1 I 4 
0 0 1 0 0 六 
0 0 1 0 1 6 
0 0 1 1 0 7 
0 0 1 1 1 8 
0 1 0 0 0 9 
0 1 0 0 1 10 
0 1 0 1 0 11 
0 1 0 1 12 
0 1 1 0 0 13 
0 1 1 0 1 14 
0 1 1 1 0 15 
0 1 1 1 i 16 
1 0 0 0 0 17 
1 0 0 0 1 18 
1 0 0 1 0 19 
1 0 0 1 1 20 
1 0 1 0 0 21 
1 0 1 0 1 22 
1 0 1 1 0 23 
1 0 1 1 1 24 
1 1 0 0 0 25 
1 1 0 0 1 26 
1 1 0 1 0 27 
1 1 0 1 1 28 
1 1 1 0 0 29 
1 1 1 0 1 30 
1 1 1 1 0 31 
1 1 1 1 1 32 

0 1 1 BDEC| BD8 









































BDEC 1: 反 向 间隙 补偿 方式 B， 补 偿 数 据 以 升降 速 方式 输出 ， 设 置 频率 无 效 。 
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0: 反 向 间 际 补偿 方式 A， 以 设置 频率 (状态 参数 No. 010 设置 ) 或 设置 频率 的 
1/8 输出 。 
BD8 1: 反 向 间隙 补偿 以 设置 频率 的 178 进行 补偿 。 
0: 反 向 间 院 补偿 以 设置 频率 进行 补偿 。 








0 3 4 BKLX 


























BKLX: X 轴 反 向 间 陀 补偿 量 。 
设 定 范围 : 0 ~2000 (单位 : 0. 001mm)。 








0 3 5 BKLZ 


























BKLZ: Z 轴 反 向 间 际 补偿 量 。 
设 定 范围 : 0 ~2000 (单位 : 0. 001mm)。 











0 3 6 BKLY 























BKLY : Y 轴 反 向 间 陀 补偿 量 。 
设 定 范围 : 0 ~2000 (单位 : 0. 001mm)。 











0 9 8 


























X 轴 机 械 零 点 位 置 对 应 的 螺 距 误差 补偿 位 置 号 。 
设 定 范围 : 0 ~255 。 











0 9 9 























X 轴 机 械 零 点 位 置 对 应 的 螺 距 误差 补偿 位 置 号 。 
设 定 范围 : 0 ~255 。 














1 0 和 2 


























X 轴 螺 距 误 差 补 偿 间 隔 距 离 。 
设 定 范围 : 10000 ~999999 (单位 : 0. 001mm)。 








1 0 3 


























Z 轴 螺 距 误 差 补 偿 间 隔 距 离 。 
设 定 范围 : 10000 ~999999 (单位 : 0. 001mm)。 








1 0 4 





























Y 轴 螺 距 误 差 补 偿 间 隔 距 离 。 
设 定 范围 : 10000 ~999999 (单位 : 0. 001mm)。 








5.4.6 通信 控制 

















0 4 4 BRATEO 











BRATE0: 串口 通信 的 波 特 率 设置 。 
设 定 范围 : 1200 、2400 、4800 、9600 、19200 、38400 、57600 、115200 (单位 : bit/s) 


5.4.7 和 手 轮 相关 的 参数 









































0 .01 手 轮 


Bit3 1: 手 轮 方式 。 
0: 单 步 方 式 。 


1 7 3 SINC 



























































Bitl 1: 单 步 〈 手 轮 ) 方式 时 ，0. 1mm 步 长 值 无 效 ，0. 001mm、0. 01mm 步 长 值 有 效 。 
0: 单 步 ( 手 轮 ) 方式 时 ，0. Imm 、0. 01mm 、0. 001mm 步 长 值 有 效 。 
注 : 配置 步 进 驱动 时 ， 为 了 避免 失 步 ， 此 参数 建议 设 为 1。 














5.5 ”机床 调试 方法 和 步骤 


5.5.1 急 停 与 限 位 


GSK980TDa 具有 软件 限 位 功能 ， 为 安全 起 见 ， 建 议 同时 采取 硬件 限 位 措施 ， 在 各 轴 的 
正 、 负 方向 安装 行程 限 位 开关 ， 连 接 如 图 5-15 所 示 。 


+X —X +Z —Z 





ESP(XS40/10) 





图 5-15 和 急 停 与 限 位 

1) 此 时 状态 参数 No. 172 的 Bit3 位 (ESP) 需要 设置 为 0。 

2) 诊断 信息 DGN. 001 可 监测 急 停 输入 信和 号 的 状态 。 

3) 在 手动 或 手 轮 方式 下 人 慢 速 移 动 各 轴 ， 验 证 超 程 限 位 开关 的 有 效 性 、 报 警 显示 的 正确 
性 、 超 程 解除 按钮 的 有 效 性 。 当 出 现 超 程 或 按 下 急 停 按 钮 时 ，CNC 会 出 现 “ 急 停 ”报警 ， 
按 下 超 程 解除 按钮 向 反方 向 运动 可 解除 报警 。 

5.5.2 驱动 单元 设置 


根据 驱动 器 报警 逻辑 电 平 设置 状态 参数 No. 009 的 Bii2 、Bitl 、Bit0 位 (ALMY、ALMZ、 





和 型 系统 调试 技术 





256 





ALMX 分 别 对 应 Y、Z、X 轴 ) ， 配 套 广 数 公司 驱动 需 时 状态 参数 No. 009 的 Bi 、Bitl 、Bit0 
位 设 为 1。 

如 果 机 床 移 动 方向 与 位 移 代 码 要 求 方向 不 一 致 ， 可 修改 状态 参数 No. 008 的 Bi2 、Bitl 
和 Bit0 位 (YDIR、ZDIR、XDIR 分 别 对 应 Y、Z 、X 轴 ) 。 


5.5.3 加 减速 调整 


(1) 根据 驱动 器 、 电 动机 的 特性 及 机 床 负 载 大 小 等 因素 来 调整 相关 的 CNC 参数 
1) 数据 参数 No. 022 、No. 023 、No. 134: X、Z、YY 轴 快 速 移动 速度 。 
2) 数据 参数 No. 024 、No. 025 、No. 135: X、Z 、Y 轴 快 速 移动 时 的 线性 加 减速 时 间 常 


3) 数据 参数 No. 026: 螺纹 切削 时 X 轴 的 指数 加 减速 时 间 常 数 。 

4) 数据 参数 No. 028 : 螺纹 切 前 时 指数 加 减速 的 起 始 / 终 止 速度 。 

5) 数据 参数 No. 029: 切削 进 给 和 手动 进 给 指数 加 减速 时 间 常 数 。 

6) 数据 参数 No. 030: 切削 进 给 时 指数 加 减速 的 起 始 / 终 止 速度 。 

7) 状态 参数 No. 007 的 Bi3 (SMZ) : 相 邻 切削 进 给 程序 段 速 度 是 否 平滑 过 渡 。 

加 减速 时 间 常 数 越 大 ， 加 速 、 减 速 过 程 越 慢 ， 机 床 运 动 的 冲击 越 小 ,加 工时 的 效率 越 
低 ; 加 减速 时 间 常 数 越 小 ， 加 速 、 减 速 过 程 越 快 ， 机 床 运动 的 冲击 越 大 ， 加 工时 的 效率 越 


[Bo 




















加 减速 时 间 常 数 相同 时 ， 加 减速 的 起 始 / 终 止 速度 越 高 ， 加 速 、 减 速 过 程 越 快 ， 机 床 运 
动 的 冲击 越 大 ， 加 工时 的 效率 越 高 ， 加 减速 的 起 始 / 终 止 速度 越 低 ， 加 速 、 减 速 过 程 越 慢 ， 
机 床 运动 的 冲击 越 小 ， 加 工时 的 效率 越 低 。 

加 减速 特性 调整 的 原则 是 在 驱动 器 不 报警 、 电 动机 不 失 步 及 机 床 运 动 没有 明显 冲击 的 前 
提 下 ， 适 当地 减 小 加 减速 时 间 常 数 、 提 高 加 减速 的 起 始 / 终 止 速度 ， 以 提高 加 工效 率 。 加 减 
速 时 间 常 数 设置 得 太 小 、 加 减速 的 起 始 / 终 止 速度 设置 得 过 高 ， 容 易 引 起 驱动 器 报警 、 电 动 
机 失 步 或 机 床 振动 。 

状态 参数 No. 007 的 Bi3(SMZ) = 工时 ， 在 切削 进 给 的 轨迹 交点 处 ， 进 给 速度 要 降 至 加 
减速 的 起 始 速度 ， 然 后 再 加 速 至 相 邻 程序 段 的 代码 速度 ， 轨 迹 的 交点 处 实现 准确 定位 ， 但 会 
使 加 工效 率 降 低 ; Bit3 =0 时 ， 相 邻 的 切削 轨迹 直接 以 加 减速 的 方式 进行 平滑 过 渡 ， 前 一 条 
轨迹 结束 时 进 给 速度 不 一 定 降 到 起 始 速 度 ， 在 轨迹 的 交点 处 形成 一 个 弧 形 过 渡 ( 非 准确 定 
位 ) ， 这 种 轨迹 过 渡 方 式 工 件 表 面 质量 好 、 加 工效 率 较 高 。 配 套 步 进 电动 机 驱动 装置 时 ， 为 
避免 失 步 现象 ， 应 将 状态 参数 No. 007 的 BiB3 位 设置 为 1。 

(2) 配套 步 进 电动 机 驱动 装置 时 的 CNC 参数 设置 

配套 步 进 电动 机 驱动 装置 时 ， 人 快速 移动 速度 过 高 、 加 减速 时 间 常 数 太 小 、 加 减速 的 起 始 
/终止 速度 过 高 ， 容 易 导致 电 动机 失 步 。 建 议 参 数 设 置 如 下 (电子 齿轮 比 为 1:1 时 ): 

1) 数据 参数 No. 022 三 2500 ， 数 据 参 数 No. 023 三 5000 。 

2) 数据 参数 No. 134 三 5000 ， 数 据 参数 No. 135 二 350。 

3) 数据 参数 No. 024 宇 350 ， 数 据 参 数 No. 025 宇 350。 

4) 数据 参数 No. 029 三 150 ， 数 据 参 数 No. 028 三 100。 

5) 数据 参数 No. 026 宇 200 ， 数 据 参 数 No. 030 三 50。 












































(3) 配套 交流 伺服 驱动 装置 时 的 CNC 参数 设置 

配套 交流 伺服 驱动 装置 时 ， 可 以 将 起 始 速度 设置 得 较 高 、 加 减速 时 间 常 数 设置 得 较 小 ， 
以 提高 加 工效 率 。 如 果 要 得 到 最 佳 的 加 减速 特性 ， 可 以 尝试 将 加 减速 时 间 常 数 设 置 为 0， 通 
过 调整 交流 伺服 的 加 减速 参数 实现 。 建 议 参 数 设置 如 下 (电子 齿轮 比 为 1:1 时 ): 

1) 数据 参数 No. 022 =5000， 数 据 参 数 No. 023 = 10000。 

2) 数据 参数 No. 134 = 10000 ， 数 据 参 数 No. 135 三 60 。 

3) 数据 参数 No. 024 <60， 数 据 参 数 No. 025 <60。 

4) 数据 参数 No. 029 <50， 数 据 参数 No. 028 <500。 

5) 数据 参数 No. 026<50， 数 据 参 数 No. 030 <400。 

上 述 参数 设置 值 为 推荐 值 ， 具 体 设 置 要 参考 驱动 器 、 电 动机 的 特性 及 机 床 负载 的 实际 情 
况 。 


5s.S.4 机 械 零 点 调整 


根据 连接 信号 的 有 效 电 平 、 采 用 的 回 零 方式 、 回 零 的 方向 调整 相关 参数 。 

状态 参数 No. 004 的 Bit5 (DECI) : 在 返回 机 械 零 点 时 ， 减 速 信号 的 有 效 电 平 。 

状态 参数 No. 006 的 Bit0、Bitl1 、Bit2 (ZMX、ZMZ、ZMY): X、Z、YY 轴 机 械 零 点 在 减 
速 时 返回 方向 和 初始 反 向 间隙 方 向 。 

状态 参数 No. 007 的 Bito、Bitl 、Bit2 (ZCX、ZCZ、ZCY) : 返回 机 械 零 点 时 ， 是 否 用 一 
个 接近 开关 同时 作 减 速 信号 和 零 位 信和 号。 

状态 参数 No.011 的 Bit2 (ZNLK) : 执行 回 零 操 作 时 方向 键 是 否 自 锁 。 

状态 参数 No.014 的 Bit0、Bitl 、Bit2 (ZRSCX、ZRSCZ、ZRSCY) : 执行 回 机 械 零 点 时 ， 
X、Z、Y 轴 是 否 检 测 减 速 信号 和 和 零点 信号 。 

数据 参数 No. 033: X、Z、Y 轴 返 回 机 械 零点 减速 过 程 的 低速 速度 。 

状态 参数 No. 183 的 Bit0、Bitl1 、Bit2 (MZRX、MZRZ、MZRY): X、Z、YY 轴 回 零 方 向 
选择 往 正 方向 回 零 还 是 往 负 方向 回 零 。 

确认 超 程 限 位 开关 有 效 后 ， 才 可 执行 机 械 回 零 操作 。 

通常 把 机 械 零 点 安装 在 最 大 行程 处 ， 回 零 撞 块 有 效 行程 在 25mm 以 上 ， 要 保证 足够 的 减 
速 距 离 ， 确 保 速 度 能 降下 来 ， 才 能 保证 准确 回 零 。 执 行 机 械 回 零 的 速度 越 快 ， 回 零 撞 块 越 
长 ， 否 则 因 CNC 加 减速 、 机 床 惯 性 使 移动 拖 板 冲 过 回 零 撞 块 ， 没 有 足够 的 减速 距离 ， 影 响 
回 零 的 精度 。 

机 械 回 零 连 接 方法 通常 有 两 种 : 

1. 配套 交流 伺服 电动 机 的 接 法 : 分 别 使 用 行程 开关 和 伺服 电动 机 转动 信号 

采用 图 5-16 所 示 的 接 法 ， 在 回 机 械 零 点 时 ， 当 减速 开关 释放 后 ， 应 避免 编码 器 转 劲 信 
号 在 行程 开关 释放 时 处 于 临界 点 位 置 ， 保 证 电动 机 转 半 圈 才 到 达 编 码 器 的 转动 信号 ， 以 提高 
回 零 精度 。 电 动机 转动 半 圈 对 应 机 床 移动 的 距离 为 电动 机 端 齿 数 /(2 x 丝 杆 端 齿 数 )。 

1) 状态 参数 No. 0004 的 Bi5 (DECI) =0。 

2) 状态 参数 No. 006 的 Bit0(ZMX) 、Bitl(ZMZ) 、Bit2(ZMY ) =0。 

3) 状态 参数 No. 007 的 Bit0(ZCX) 、Bitl(ZCZ) 、Bit2(ZCY) =0。 
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4) 状态 参数 No. 011 的 Bi2(ZNLK) =1。 

5) 状态 参数 No. 0014 的 Bit0(ZRSCX) 、Bitl(ZRSCZ) 、Bit2(ZRSCY ) =1。 
6) 数据 参数 No. 033 = 200。 

7) 数据 参数 No. 183 的 Bit0(MZRX)、Bitl (MZRZ) 、Bit2 (MZRY) =0。 


回 机 械 零 点 的 方向 
行程 开关 
接 入 +24V 


宇 25 mm 
at 
失 和 全 可 并 类 和 DBC 











图 5-16 交流 伺服 电动 机 接 法 


2. 配套 步 进 电 动机 的 接 法 : 使 用 接近 开关 同时 作为 减速 、 零 点 信号 

如 图 5-17 所 示 配 套 步 进 电动 机 ， 为 了 在 回 零 高 速 时 避免 失 步 ， 最 好 把 快速 倍率 开关 修 
调 到 50% ， 参 数 设置 如 下 : 

1) 状态 参数 No. 004 的 Bit5 (DECI) =0。 

2) 状态 参数 No. 006 的 Bit0(ZMX) 、Bitl(ZMZ) 、Bit2(ZMY) =0。 

3) 状态 参数 No. 007 的 Bit0(ZCX)、Bitl (ZCZ)、Bit2(ZCY) =1。 

4) 状态 参数 No. 011 的 Bi2(ZNLK) =0。 

5) 状态 参数 No. 014 的 Bit0(ZRSCX)、Bit1 (ZRSCZ)、Bit2(ZRSCY) =1。 

6) 数据 参数 No. 033 = 200。 

7) 数据 参数 No. 183 的 Bit0(MZRX)、Bitl (MZRZ)、Bit2 (MZRY) =0。 

8) 诊断 信息 DGN. 000 的 Bit5 位 和 DGN. 001 的 Bit5 位 可 检查 零点 减速 信号 是 否 有 效 。 

9) 诊断 信息 DGN. 008 的 Bito 位 和 Bitl 位 可 检查 PC 信号 是 否 有 效 。 


~ 
| 


宇 25mm 






















安装 在 机 床 滑板 
上 的 金属 感应 块 


图 中 : 通常 [| 宇 (1.5~2) PNP-NC 型 接近 开关 


接 入 +24V 
接近 开关 的 宽度 ,Z2> 接 
近 开 关 的 宽度 


同时 接 入 *DECn 
和 nPC 信 号 接 入 0V 


图 5-17 步 进 电动 机 接 法 











5.5.5 主轴 功能 调整 


1. 主轴 编码 器 

机 床 要 进行 螺纹 加 工 ， 必 须 安装 编码 恬 。 编 码 器 的 线 数 为 100 ~ 5000 线 ， 在 数据 参数 
N0. 70 中 进行 设置 。 编 码 器 与 主轴 的 传动 比 〈 主轴 齿 数 / 编 码 器 齿 数 ) 为 1/255 ~255， 主 轴 
齿 数 在 CNC 数据 参数 No. 110 中 设置 ， 编 码 器 从 数 在 由 CNC 数据 参数 N0. 111 中 设置 。 必 须 
采用 同步 带 传动 方式 〈 无 滑动 传动 ) 。 

1) 诊断 信息 DGN. 008 的 Bi 位 可 以 检查 主轴 编码 需 螺 头 信号 是 否 有 效 。 

2) 诊断 信息 DGN. 011 和 DNG. 012 可 以 检查 主轴 编码 器 的 螺纹 信号 是 否 有 效 。 

2. 主轴 制 动 

执行 M05 代码 后 ， 为 使 主轴 快速 停 下 来 以 提高 加 工效 率 ， 必 须 设置 合适 的 主轴 制 动 时 
采用 电动 机 能 耗 制 动 时 ， 制 动 时 间 过 长 容易 引起 电动 机 烧 坏 。 

1) 数据 参数 No. 087: 主轴 代码 停止 到 主轴 制 动 输出 时 间 。 

2) 数据 参数 No. 089: 主轴 制 动 时 间 。 

3. 主轴 转速 开关 量 控制 

机 床 使 用 多 速 电 动机 控制 时 ， 控 制 电动 机 转速 代码 为 S01 ~ S04， 相 关 参 数 如 下 : 

中 状态 参数 No. 001 的 Bi 衣 =0: 选择 主轴 转速 开关 量 控 制 。 

@) 状 态 参 数 No. 173 的 Bil0 =0: 选择 主轴 控制 挡 位 为 四 挡 。 

4. 主轴 转速 模拟 电压 控制 

(1) 可 通过 CNC 参数 设置 实现 主轴 转速 模拟 电压 控制 ， 接 口 输出 0 ~ 10YV 的 模拟 电压 
来 控制 变频 器 以 实现 无 级 变速 。 需 调整 的 相关 参数 如 下 : 

1) 状态 参数 No. 001 的 Bit4 =1: 选择 主轴 转速 模拟 电压 控制 。 

2) 数据 参数 No. 021: 主轴 速度 代码 电压 为 10V 时 的 偏 置 补偿 值 。 

3) 数据 参数 No. 036: 主轴 速度 代码 电压 为 0V 时 的 偏 置 补偿 值 。 

4) 数据 参数 No. 037 ~ No. 040: 主轴 转速 1 ~4 挡 最 高 转速 限制 。CNC 上 电 时 默认 主轴 
挡 位 处 于 第 一 挡 。 

(2) 变频 器 需 调整 的 基本 参数 如 下 : 

1) 正 反 转 代码 模式 选择 : 由 端子 VF 决定 。 

2) 频率 设 定 模式 选择 : 由 端子 FR 决定 。 

妆 编 程 指定 的 转速 与 编码 需 检 测 的 转速 不 一 臻 时， 可 通过 调整 数据 参数 No.037 ~ 
No. 040， 使 指定 转速 与 实际 转速 一 致 。 

转速 调整 方法 : 选择 主轴 第 一 挡 ,， 在 MDI 页 面 中 录入 代码 S9999 并 运行 使 主轴 旋转 ， 
观察 屏幕 右 下 角 显 示 的 主轴 转速 ， 把 显示 的 转速 值 重 新 输入 到 No. 037 参数 中 。 其 余 挡 位 调 
整 方法 与 此 相同 。 

在 输入 S9999 时 电压 值 应 为 10V， 输 入 S0 时 电压 值 应 为 0O0V， 如 果 电压 值 有 偏差 .可 调 
整 状 态 参数 No. 021 和 No. 036 校正 电压 偏 置 补偿 值 (通常 出 三 前 已 正确 调整 ,一 般 不 需要 
调整 ) 。 

当前 挡 位 为 最 高 转速 时 ，CNC 输出 的 模拟 电压 如 果 高 于 10V， 数 据 参 数 No. 021 应 设置 
小 一 些 ; 当 输 入 代码 S00 时 ， 主 轴 转 速 还 是 有 缓慢 旋转 现象 ， 此 时 表明 CNC 输出 的 模拟 电 
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压 高 于 0V， 数 据 参 数 No. 036 应 设置 小 一 些 
机 床 没有 安装 编码 器 时 ， 可 用 转速 感应 仪 检测 主轴 转速 ， MDI 代码 输入 S$9999 ， 把 转速 
感应 仪 显示 的 转速 设 定 到 数据 参数 No. 037 中 。 


5.5.6 反问 间隙 补偿 


反 相 间隙 补偿 量 固定 以 直径 值 输入 ,与 直径 编程 还 是 半径 编程 无 关 ， 输入 值 单位 为 
0.001mm， 可 以 使 用 百 分 表 、 千 分 表 或 激光 检测 仪 测量 。 反 向 间 际 补偿 要 进行 准确 补偿 方 可 
提高 加 工 的 精度 ， 因 此 不 推荐 使 用 手 轮 或 单 步 方式 测量 丝 杠 反 向 间隙， 建议 按 如 下 方法 来 测 
量 反 向 间 际 : 

1) 编辑 程序 

05001 ; 

N10 GOl W10 F800; 
N20 W15; 
N30 Wl; 
N40 W-1; 
N50 M30; 

2) 测量 前 应 将 反 向 间 辽 误差 补偿 值 设 置 为 零 

3) 单 段 运行 程序 ， 定 位 两 次 后 找 测量 基准 A。 记 录 当 前 数据 ， 再 进行 同 向 运行 mm ， 
然 反 向 运行 Imm 到 B 点 ， 读 取 当 前 数据 ， 如 图 5-18 所 示 。 

4) 反 向 间隙 误差 补偿 值 = |A 点 记录 的 数据 - B 点 记录 的 数据 |。 把 计算 出 的 数据 乘 以 
2 后 输入 到 CNC 数据 参数 No. 034(BKLX) 、No. 035( BKLZ) 或 No. 136(BKLY) 中 〈X 轴 的 数 
据 应 乘 以 2 后 输入 到 No. 034 中 ) 。 


数据 A: A 处 读 到 百 分 表 的 数据 ; 
数据 B， B 处 读 到 百 分 表 的 数据 ; 有 
注 : CNC 参数 No. 011 的 Bit7 和 Bit6 

可 设 定 反 向 间 隐 补偿 的 方式 与 补偿 频率 。 读数 据 位 置 

机 床 每 使 用 3 个 月 后 要 重新 检测 反 向 间 


隙 。 图 5-18 ” 反 向 间隙 测量 方法 
5.5.7 单 步 / 手 轮 调整 


















































操作 面板 钢 [ @ | 可 选择 为 单 步 所作 方式 还 是 手 欠 操作 方式 由 状态 参数 No. 001 的 


Bit3 位 设 定 选择 。 

Bit3 =1: 手 轮 操作 方式 有 效 ， 单 步 操作 方式 无 效 。 

Bit3 =0: 单 步 操 作 方 式 有 效 ， 手 轮 操作 方式 无 效 。 

配套 步 进 驱动 时 ， 为 防止 手 轮 旋 转 过 快 ， 可 屏蔽 单 步 ( 手 轮 ) 0. 1mm 挡 增 量 。 由 状态 
参数 No. 173 的 Bitl 位 设 定 选择 。 

状态 参数 号 
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1 7 3 SINC 



































SINC =0: 单 步 ( 手 轮 ) 方式 时 0. 1mm、0. 01mm、0. 001mm 步 长 值 有 效 ; 
SINC =1: 单 步 〈 手 轮 ) 方式 时 0. Imm、 步 长 值 无 效 ，0. 001mm、0. 01mm 步 长 值 有 效 。 


5.6 诊断 信息 


5.6.1 CNC 诊断 
此 部 分 诊断 用 于 检测 CNC 接口 信号 和 内 部 运行 状态 ， 不 可 修改 。 








01010 XDEC 














脚 号 SX40. 1 









































XDEC; X 轴 回 参考 点 减速 信号 。 








010 11 ZDEC | ESP | YDEC 














脚 号 XS40. 9 IXS40. 10XS41. 10 









































ZDEC: Z 轴 回 参考 点 减速 信号 ; 
ESP: 急 停 信号 ; 
YDEC: Y 轴 回 参考 点 减速 信号 。 








010 19 YALM | ZALM | XALM 














脚 号 XS33.5 XS31. 5 .XS30.5 









































YALM ; Y 轴 报 警 信号 ; 
ZALM; Z 轴 报 警 信号 ; 
XALM: X 轴 报 警 信号 。 





01110 手 轮转 速 数 据 。 









































Gi 
ee 主轴 反馈 数据 : 主轴 编码 器 反馈 的 主轴 速度 数据 。 
lB BIE 





主轴 模拟 量 输出 值 。 























5.6.2 按键 诊断 


诊断 信息 DGN. 016 ~ DGN. 022 为 编辑 键盘 按键 的 诊断 信息 ， 诊 断 信息 DGN. 024 ~ 
DGN. 029 为 机 床 面 板 按 键 的 诊断 信息 。 在 操作 面板 中 按 下 对 应 的 键 时 ， 对 应 位 显示 “1”， 
松 开 键 后 显示 为 “0”， 反 之 则 说 明 键盘 电路 有 故障 。 
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0 |12|14 EDT | AUT | MDI | HOME | HNDL | Joc SBK BDT 
Wi 可 [ 垣 | 区 可 
应 建 编辑 自动 录入 上 | 由 械 零点 @ 手动 单 段 跳 段 

0 |2 |35 MIK | AFL | DRN |PHOME | 0.001 | 0.01 0.1 HX 

Nl 
， >» 
对 应 键 机 床 锁 0 人 罕 运 行 2 0.001 0.01 0.1 @ 
0 | 2 |166 HZ XT? Ze— RT Z 一 
O ©O 
uit 二 | WE® 
0 .217 xX] SPP | COOL | SPS | RHST | SPM 
Oo o o 6 点 二 o 
对 应 键 MN\ ea||O 门 
正 转 冷却 停止 | | 馆 润 清 反 转 
02 .8 JTOL | SPO+ |TRV+ | OV+ | SPO- |TRV- | OV- SP 
所 e (%) MVU% AMVv% 
二 5 号 S 主轴 倍率 | 快速 倍率 | 进 给 倍率 | fe 
对 应 
主轴 倍率 | 快速 倍率 | 进 给 倍率 

0 2 9 ST 

对 应 键 {a 
运 休 





5.6.3 NC 与 PLC 之 问 的 诊断 


这 部 分 信号 为 NC 和 PLC 之 间 相 互 传送 的 信号， 


供用 户 检查 CNC 内 部 的 工作 状态 。 





0 |3 











2 





HX/ARVI1 








XDEC 








—X 








十 入 

















HXZRV1: X 手 轮 选择 信号 /快速 倍率 信号 RV1(PLC 一 CNC)。 
XDEC: X 轴 减 速 信号 。 
-X: X 轴 负 向 运动 (CNC 一 PLC) 。 
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+X: X 轴 正 向 运动 (CNC->PLC) 。 




















0 13 13 HZ/ARV1 ZDEC 一 L +Z 


























HZ/RV1: Z 手 轮 选择 信号 /快速 倍率 信号 RV1(PLC-*CNC ) 。 
ZDEC: Z 轴 减 速 信号 。 

-Z: Z 轴 负 向 运动 (CNCPLC)。 

+Z: Z 轴 正 向 运动 (CNC PLC)。 














0 3 4 DRN GR2 | GRI1 









































DRN: 空运 行 信号 (PLC 一 CNC ) 。 
CR2: 齿轮 选择 输入 信号 2(PLC 一 CNC)。 
CR1 : 齿轮 选择 输入 信号 1(PLC 一 CNC)。 























0 3 5 MLK | MP2 | MP1 SBK | BDT 
































MLK: 机 床 锁 住 信号 (PLC 一 CNC)。 
MP2、 单 步 / 手 轮 倍率 信号 MP2( PLC 一 CNC)。 
SBK : 单程 序 段 信号 (PLC 一 CNC)。 
BDT: 程序 选 跳 信号 (PLC 一 CNC)。 











0 3 6 ZNR | SSTP | SOR | SAR | FIN | ST |STLK 















































ZNR: 当前 工作 方式 选择 4(PLC 一 CNC ) 。 
SSTP: 主轴 停 信 号 (PLC 一 CNC)。 

SAR: 主轴 速度 到 达 信号 (PLC 一 CNC)。 
FIN: 辅助 功能 结束 信号 (PLC 一 CNC)。 
ST; 循环 启动 信号 (PLC 一 CNC)。 

STLK : 启动 锁 住 信号 (PLC 一 CNC)。 




















0 3 7 ERS | RT SP | ESP | FVO3 | FVO2 | FVOl1 | FVOO 






































ERS: 外 部 复位 信号 (PLC 一 CNC)。 

RT: 手动 快速 进 给 选择 信号 (PLC 一 CNC)。 
SP: 进 给 保持 信号 (PLC 一 CNC)。 

ESP: 急 停 信号 (PLC 一 CNC)。 

FV03 : 进 给 速度 倍率 信号 FV03(PLC 一 CNC)。 





FV02 : 进 给 速度 倍率 信号 FV02(PLC-*CNC ) 。 
FV01: 进 给 速度 倍率 信号 FV01( PLC 一 CNC)。 
FV00: 进 给 速度 倍率 信号 FV00 (PLC 一 CNC)。 
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CDZ | SMZ | AFL SOV1 
OVC SOV2 SOVO 









































CDZ: 倒 角 信 号 (PLC->CNC ) 。 

SMZ: 倒 角 信号 (PLC 一 CNC)。 

AFL: 辅助 功能 锁 住 信 号 (PLC 一 CNC)。 

OVC: 进 给 倍率 取消 信号 (PLC 一 CNC)。 

SOV2: 主轴 速度 倍率 信号 SOV2(PLC 一 CNC ) 。 
SOV1: 主轴 速度 倍率 信号 SOV1(PLC 一 CNC ) 。 
SOV0， 主轴 速度 倍率 信号 SOVO(PLC_>CNC ) 。 














0 4 3 SKIP 









































SKIP: 跳跃 信号 ( 机 床 一 PLC ) 。 








OP SA | SIL ENB ZP2 | ZPI1 
SPL 















































OP: 自动 运行 信号 (CNC 一 PLC)。 

SA: 伺服 就 绪 信 号 (CNC 一 >PLC ) 。 

STL: 循环 启动 灯 信 号 (CNC 一 PLC)。 

SPL: 进 给 暂停 灯 信 号 (CNC-*PLC ) 。 

ENB: 主轴 使 能 信号 (CNC->PLC ) 。 

ZP2: 返回 参考 点 结束 信号 ZP2(CNC->PLC) 。 
ZP1: 返回 参考 点 结束 信号 ZP1( CNC 一 PLC)。 








0 4 9 MA DEN RST | AL 















































MA : CNC 就 绪 信 号 (CNC 一 >PLC ) 。 
DEN : 分 配 结束 信号 (CNC-*PLC ) 。 
RST: 复位 信号 (CNC 一 PLC)。 
AL: 报警 信和 号 (CNC->PLC ) 。 








0 5 0 DST TF SF MF 















































DST: 录入 启动 ; 

TF; 刀具 功能 选 通 信号 (CNC 一 >PLC ) 。 
SF: 主轴 速度 选 通 信号 (CNC 一 >PLC ) 。 
MF: 辅助 功能 选 通 信号 ( CNC 一 PLC)。 














5.6.4 CNC 内 部 状态 


CNC 在 自动 运行 中 ， 无 报警 也 不 运动 时 ， 可 通过 诊断 信息 DGN. 096 和 DGN. 097 查看 当 
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前 CNC 工作 状态 。 








0 





9 








CSCT: 正在 等 待 主轴 到 达 信 号 。 
CITL: 互 锁 信号 有 效 。 
COVL: 倍率 为 0% (CNC_>*PLC) 。 








CSCT 





CITL 





COVL 





CINP 





CDWL 





CMTN 





CFIN 





CINP: 正在 进行 位 检查 (CNC-*PLC ) 。 
CDWL: 正在 执行 604 代码 (CNC 一 PLC)。 




















CMIN : 正在 执行 运动 代码 。 
CFIN: 正在 执行 M、S、T 代 码 。 














CRST 














CTRD 





CTPU 





CRST: 紧急 停止 /外 部 复位 。 
CTRD : RS232 接口 正在 输入 (CNC 一 PLC ) 。 
CTPU : RS232 接口 正在 输出 (CNC 一 PLC)。 

















STP; 停止 插 补 分 配 。 
REST: 外 部 复位 的 复位 键 。 


EMS. 
RSTB : 
CSU : 








STP 





REST 





EMS 








RSTB 











CSU 





急 停 有 效 时 被 设 定 。 
MDI 面板 上 的 复位 键 有 效 。 


急 停 开 /伺服 报警 被 设 定 。 
XALM: X 轴 报 警 信号。 












































1 0 1 
1 0 2 
1 0 3 
1 0 4 
1 0 5 
1 0 6 
1 0 4 














X 轴 跟 踪 误 差 0 位 ~7 位 。 


Z 轴 跟 踪 误 差 0 位 ~7 位 。 


PLC 执行 时 间 (ms)。 
人 硬件 校 验 出 错 次 数 。 
主轴 编码 器 计数 值 。 


手 轮 计数 值 。 


手 轮 转速 数据 。 
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5.6.5 PLC 内 部 状态 


此 部 分 诊断 用 于 检测 机 床 一 PLC、PLC 一 机 床 、 


A 的 信号 状态 ， 不 可 修改 。 
5.6.6 各 地 址 之 间 数 据 的 传递 


CNC->PLC、PLC- CNC 及 报警 信息 


1. X 地 址 〈 机 床 一 PLC， 标 准 PLC 梯形 图 定义 ) 








X0000 DIQP ， ESP 




















TS IDECX| BDT | T4 























DIQP: 卡 盘 控制 信号 。 

ESP: 急 停 信号 。 

T5 : 刀 位 信和 号 T5 

DECX: X 轴 减 速 信号 。 

BDT: 程序 选 跳 / 尾 座 控制 信号 。 
T4: 刀 位 信号 T4。 

T3: 刀 位 信和 号 T3。 








X0001 T1 T8 





和 











SP DECZ| To ST 























T2: 刀 位 信和 号 T2。 

T1: 刀 位 信和 号 T1。 

T8: 刀 位 信和 号 T8。 

SP: 外 接 暂 停 / 防 护 门 检测 信号 。 
DECZ: 2Z 轴 减 速 信号 。 

T0 : 刀 位 信和 号 TO0。 

ST: 外 接 循 环 启动 。 

T7: 刀 位 信和 号 T7。 














X0008 








ESP 























上 SP : 急 停 信号 。 














X0009 








ZDEC XDEC 























ZDEC: Z 轴 减 速 
XDEC : X 轴 减 速 








X0010 




















XPC |XALM 























XPC: X 轴 零 位 信号 。 
XALM: X 轴 报 警 信号 。 


地址 
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X0015 ZPC |ZALM 









































ZPC: Z 轴 零 位 信号 。 
ZALM: Z 轴 报 警 信号 。 








X0020 跳 段 | 单 段 | 手动 | 手 轮 录入 | 自动 | 编辑 
































跳 段 : 跳 段 运行 键 。 
单 段 : 单 段 运行 键 。 
手动 : 手动 方式 键 。 
手 轮 : 手 轮 / 单 步 方 式 键 。 

机 械 零 点 : 返回 参考 点 方式 键 。 
录入: 录入 方式 键 。 
自动 : 自动 运行 方式 键 。 
编辑 : 编辑 方式 键 。 





























X 手 轮 | 0.1 





机 床 锁 





空运 行 辅 助 锁 








X0021 



































X 手 轮 : X 轴 手 轮 键 。 
0.1: 0. 1mm 增 量 键 。 
0.01: 0. 01mm 增 量 键 。 

0. 001 : 0. 001mm 增 量 键 。 
程序 零点 : 返回 程序 零点 方式 键 。 
空运 行 : 空运 行 键 。 
辅助 锁 : 铺 助 功能 锁 住 键 。 
机 床 锁 : 机 床 锁 住 键 。 
























































X0022 2 键 右 快 速 键 Z 左 键 X 轴 上 Y 左 上 2 手 轮 Y 手 轮 


Z 键 右 : Z 轴 Jog 右键 。 
快速 键 : 手动 快速 键 。 
2Z 左 键 : Z 轴 Jog 左 键 。 
X 轴 上 : X 轴 Jog 上 和 键 。 
Y 左上 : Y 轴 左 上 键 。 
Z 手 轮 : Z 轴 手 轮 。 

Y 手 轮 : Y 轴 手 轮 。 
































X0023 





























M4 键 |IM32 键 M5 键 |M8 键 | M3 键 Y 右 FX 轴 下 











M4 键 : 主轴 反 转 。 














M32 键 : 润滑 开关 。 
M5 键 : 主轴 停止。 
M3 键 : 冷却 开关 。 
M3 键 : 主轴 正 转 。 
Y 右 下 : 保留 。 





X 轴 下 : X 轴 手 动 移动 键 。 





X0024 














暂停 键 : 进 给 保持 。 
进 给 - : 进 给 倍率 修 调 。 
快速 - : 快速 倍率 修 调 。 









































主轴 - : 模拟 主轴 倍率 修 调 。 


进 给 + : 进 给 倍率 修 调 。 
快速 + : 快速 倍率 修 调 。 


主轴 + : 模拟 主轴 倍率 修 调 。 


换 刀 键 : 手动 换 刀 。 








X0025 








启动 键 : 循环 启动 。 





X0026 











复位 3 CNC 复位 O 




































































2. Y 地 址 (PLC 一 机 床 ， 标准 PLC 梯形 图 定义 ) 





Y0000 





SPZD : SPZDZY17 。 
DOQPJ: DOQPJ/Y16, 
M5 : M05 。 

M4: M04 。 

M8: M08 。 

M10: MI10。 

S3 : 93/m43/Uo2 。 
S2: 9S2/m42/Uol 。 





Y0001 




















御 停 刍 进 给 -快速 -| 主轴 - 进 给 + 快速 + 主轴 + 脾 刀 刍 
启动 键 
复位 
SPZD poopl MS | M4 | M8 | MI10 | S3 S2 | 
TL- |TL+ 
DOQPS U4 S4 M3 | M32 | Sl 
/UO07 | /UO6 
































TL -AU07: TL -ZU07 刀 架 反 转 信号。 
TL+ZU06: TL +7ZU06 刀 架 正 转 信 号 。 
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DOQPS: DOQPS/Uo5 卡 盘 松 开 信 和 号 。 
U4: U04, 

S4: S4/m44/Uo03, 

M3: M03, 

M32: M32。 

Sl: Sl/m41/uo0。 

3. 地址 〈CNC 一 PLC ) 








F0000 OP SA | STL | SPL 









































OP: 自动 运行 信号 。 
SA: 伺服 就 绪 信 号。 
we 
SPL: 进 给 暂停 灯 信号 。 











F0001 MA TAP | ENB | DEN RST | AL 
































MA : CNC 就 绪 信 号 。 
TAP: 攻 丝 信号 。 
ENB: 主轴 使 能 信号 。 
DEN: 分 配 结束 信号 。 
RST: 复位 信号 。 
AL: 报警 信号 。 











F0002 MDRN| CUT SRNMVITITHRD | CSS |RPDO 
































MDRN : 空运 行 检测 信和 号。 
CUT: 切削 进 给 信号 。 
SRNMV : 程序 启动 信号。 
THRD : 螺纹 切削 信号 。 
CSS: 恒 表面 切削 速度 信号 。 
RPDO: 快速 进 给 信号 。 








F0003 MEDTMMEMMRMTIMMDI| MJ | MH ,MINC 









































MEDT: 存储 器 编辑 选择 检测 信号 。 
MMEM :自动 运行 选择 检测 信号 。 
MRMT: DNC 运行 选择 检测 信和 号。 
MMDI: 0 
MJ: JOG 进 给 选择 检测 信号 。 

WI 手 纶 进 人 
MINC: 增 量 进 给 选择 检测 信号 。 
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F0004 MPST | MREF 

















MAFL 





MSBK 


MABSM 








MMLK IMBDT1 














MPST: 回程 序 起 点 检测 信号 。 
MREF: 手动 返回 参考 点 检测 信号。 
MAFL: 辅助 功能 锁 住 检测 信号。 
MSBK: 单程 序 段 检测 信号。 
MABSM: 手动 绝对 值 检测 信号 。 
MMLK: 所 有 轴 机 床 锁 住 检测 信号 。 
MBDT1 : 跳 过 任 选 程序 段 检测 信号 。 











FO007 


























TF 





SF 





MF 











TF; 刀具 功 角 
SF: 主轴 速度 
MF: 辅助 功能 选 


信号。 
全 


本 | 
通信 号 。 


6 选 通 
全 




















下 








F0073 









































AFLO: 空运 行 软 键 。 
BDTO : 机 床 锁 软 键 。 
SBKO: 单程 序 段 软 键 。 
MLKO: 程序 跳 选 软 键 。 
DRNO: 辅助 功能 锁 住 软 键 。 











F0199 
































MSPHD 











MSPHD : 主轴 点 动 检测 信号 











F0200 














SIMSPL 




















SIMSPL: 模拟 主轴 有 效 。 








F0201 DECI 





























DCS 














DECI: 返回 参考 点 时 减速 信号 电 平 选择 。 








DCS: 录入 方式 下 ，OUT 键 是 否 可 以 启动 程序 。 











F0203 














OVRI 




















OVRI: 倍率 取消 有 效 。 








F0204 


























RSJG 




















RSJG: 复位 键 对 输出 口 作用 选择 。 
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FO205 ZNIK | TSGN | TCPS 



































ZNIK: 回 零 时 ， 轴 运动 键 自 保 功能 有 效 。 
TSGCN : 刀 架 到 位 信和 号 电 平 选择 。 
TCPS: 刀 架 锁 紧 信号 电 平 选择 。 








F0208 








AGER| AGIN |ACIM SPEN |SLTW | SLSP | SLQP 



































ACER: 主轴 自动 换 档 功能 有 效 。 
AGIN : 检查 换 档 到 位 信号 。 
AGIM: M41I、M42I 有 效 电 平 。 
SPEN : 主轴 旋转 允许 输入 信号 。 
SLTW : 尾 座 控制 是 否 有 效 。 
SLSP: 是 否 检查 卡 盘 夹 紧 。 
SLQP: 盘 控 制 是 否 有 效 。 











F0209 SPB4 | PB4 | SPB3 | PB3 PB2 Bl1 









































SPB4: 防护 门 关 闭 电 平 。 
PB4 : 防护 门 功 能 有 效 。 
SPB3 : 压力 低 报警 电 平 。 
PB3 : 压力 低 检 测 机 能 有 效 。 
PB2: 检查 卡 盘 到 位 信号 。 
PB1: 卡 盘 方 式 选择 。 











F0212 COVL | CINP ICDWL 









































COVL: 正在 进行 位 检查 。 
CINP: 正在 执行 G04 代码 。 
CDWL:，RS232 接口 正在 输入 。 








ms To 








CTRD ，RS232 接口 正在 输出 。 
CTPU: 主轴 点 动 /润滑 选择 。 








F0214 ZVAL XVAL 









































ZVAL: Z 方向 选择 。 
XVAL: X 方向 选择 。 
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4. G 地 址 (PLC_>CNC) 








G0004 FIN 









































FIN: 辅助 功能 结束 信和 号。 











GO005 AFL 






































AFL:， 辅助 功能 锁 住 信和 号。 
















































































































































































SKIPP OVC SRN 
G0006 
ABSM 
SKIPP: 跳 转 信和 号。 
OVC: 进 给 倍率 取消 信和 号 。 
ABSM: 手动 绝对 值 信号。 
SRN: 程序 再 启动 信号 。 
RLSOT ST 
G0007 
EXLM STLK 
RLSOT: 行程 到 限 解除 信和 号 。 
EXLM : ， 储 行程 极限 选择 信号 。 
: 循环 启动 信和 号。 
STLK : 启动 锁 住 信号 。 
G0008 ERS SP | ESP IT 
ERS: 外 部 复位 信和 号。 
进 给 保持 信和 号。 
FSP， 急 停 言 电 澡 
IT. 互 锁 信号 。 
G0014 RV2 | RV1 
RV2: 快速 进 给 倍率 信号 RV1。 
RV1: 快速 进 给 倍率 信号 RV2。 
CO018 HZ | HX 



































HZ : 2 轴 手 轮 进 ea 











G0019 RT MP2 | MP1 
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RT: 手动 快速 进 给 选择 信号 。 
MP2 : 手 轮 倍 率 信 和 号 MP2, 
P1 : 手 轮 倍率 信号 MP1。 


























GO029 TCP | DIQP | ESP | TOS XDEC 





BDT 





TO4 





T03 








TCP: 刀 架 锁 紧 信号 /压力 低 检测 信号 (机 床 一 PLC)。 
DIQP: 卡 盘 控制 信号 ( 机床 一 PLC ) 。 

FSP: 和 急 停 信号 (机 床 一 PLC ) 。 

T05 : 刀 位 信号 人 5( 机 床 一 >PLC)。 

XDEC : X 轴 回 参考 点 减速 信号 (机 床 一 CNC ) 。 

BDT: 程序 选 跳 信 号 (机 床 一 PLC ) 。 

T04: 刀 位 信号 下 (机 床 一 PLC ) 。 

T03 ， 刀 位 信号 T3 (机 床 一 PLC ) 。 














HDT 





GOO044 


























MLK 





BDT 








HDT: 手动 顺序 换 刀 信号 。 
MLK: 机 床 锁 住 信号 (PLC 一 CNC)。 
BDT: 程序 选 跳 信号 (PLC 一 CNC)。 








DRN 
G0046 


























KEYI1 








SBK 











DRN : 空运 行 信号 。 
KEY1: 存储 器 保护 信号 。 
SBK: 单程 序 段 信号 (PLC 一 CNC)。 











GO053 CDZ | SMZ 
































CDZ.:. 倒 角 信和 号。 
SMZ 和 误差 检查 信和 号 O 








cam wpa 








MRDYA. A 
5. A 地 址 (信息 显示 请 求 信号 ， 标 准 PLC 梯形 图 定义 ) 








号 ”得 内 容 


a 


一 、 


井 息 地 址 





1000 换 刀 时 间 过 长 


A0000.0 











1001 换 刀 完成 时 ， 刀 架 未 到 位 报警 





A0000. 1 
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( 续 ) 
号 码 内 容 信息 地 址 
1002 换 刀 未 完成 报警 A0000. 2 
1003 未 收 到 刀 架 锁 紧 信和 号 A0000. 3 
1004 换 刀 完成 时 ， 重 复 检 测 锁 紧 信 号 ， 锁 紧 信号 无 效 A0000. 4 
1005 制 动 时 间 过 长 报警 A0000. 5 
1006 预 分 度 接近 开关 未 到 A0000. 6 
1007 刀 架 过 热 报 警 A0000.7 
1008 尾 座 功能 无 效 ， 不 能 执行 MI10 和 M11 代码 A0001.0 
1009 主轴 旋转 中 ， 不 可 以 退 尾 A0001.1 
1010 状态 参数 173. 0 为 1，S3 、S4 无 效 . A0001.2 
1011 没有 检测 到 尾 座 进 ， 不 得 启动 主轴 A0001.3 
1012 循环 启动 使 能 关闭 ， 无 法 循环 启动 。 A0001. 4 
1013 主轴 启动 使 能 关闭 ， 不 能 启动 主轴 。 A0001. 5 
1014 请 重新 设置 参数 168 的 BIT1 、BITO 选择 刀 架 型 号 A0001.6 
1016 防护 门 未 关 报 警 A0002. 0 
1017 卡 盘 压力 低 报 警 A0002.1 
1019 主轴 旋转 时 ， 不 得 松 开 卡 盘 A0002. 3 
1020 主轴 旋转 时 ， 夹 紧 到 位 信号 无 效 报警 A0002. 4 
1021 卡 盘 夹 紧 到 位 信号 无 效 时 ， 不 得 启动 主轴 A0002. 5 
1022 卡 盘 松 开 ， 不 得 启动 主轴 A0002. 6 
1024 卡 盘 功能 无 效 ， 无 法 执行 M12AM13 代码 A0003. 0 
1028 没有 检测 到 到 位 信号 A0003. 4 
1032 非法 M 代码 A0004. 0 
1033 当前 不 是 主轴 模拟 电压 控制 状态 ， 不 能 执行 主轴 点 动 功 能 A0004. 1 
1034 M03 、M04 代码 指定 错误 A0004. 2 
1040 参数 164 、168 、172 设置 错误 A0005. 0 





5.6.7 PLC 数据 
1. 定时 器 地 址 (标准 PLC 梯形 图 定义 ) 
































地 址 
T0002 M3 4 .5 .8 9 10.11 .32 33 执行 计时 
一 一 润滑 点 动 输出 计时 
一 刀具 正 转 停 到 反 转 开始 的 计时 
和 刀具 反 转 计时 
一 一 S 代码 执行 计时 

M01、02、30 执行 计时 
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地 址 
a 换 刀 执 行 计时 
a 主轴 停止 延 时 
ee 主轴 停 到 制 动 输出 间 的 计时 
es 主轴 制 动 输出 计时 
全 关闭 原 挡 位 时 间 的 计时 
一 新 档 位 输出 到 发 出 FIN 之 间 的 计时 
0 主轴 正 向 点 动 计时 
T0028 i 
T0030 未 收 到 TCP 信号 的 报警 时 间 
i 压力 低 报警 计时 
本 MI2 、MI13 ( 卡 盘 功能 ) 执行 计时 








2. 计数 器 地 址 C (标准 PLC 梯形 图 定义 ) 




































































































































































地 址 意 义 
C0001 MDI 面板 快速 进 给 倍率 减 计数 
C0002 MDI 面板 快速 进 给 倍率 增 计 数 
C0003 冷却 键 输入 信号 计数 翻转 
C0004 MDI 面板 进 给 减 计数 
C0005 MDI 面板 进 给 加 计数 
C0006 MDI 面板 主轴 倍率 减 计数 
C0007 MDI 面板 主轴 倍率 增 计数 
C0008 润滑 键 输入 的 计数 翻转 
C0009 手动 快速 进 给 输入 信号 计数 翻转 
C0010 辅助 功能 锁 输 入 信号 的 计数 翻转 
C0011 机 床 锁 输 入 信号 的 计数 翻转 
C0012 空运 行 输 入 信号 的 计数 翻转 
C0013 单 段 输入 信号 的 计数 翻转 
C0014 跳 段 输入 信号 的 计数 翻转 
C0015 主轴 点 动 输入 信号 的 计数 翻转 
C0016 MDI 面板 手动 进 给 减 计数 
C0017 MDI 面板 手动 进 给 增 计 数 
C0018 卡 盘 输入 信号 的 计数 翻转 
C0019 尾 座 输 入 信号 的 计数 翻转 
C0020 换 刀 未 完成 报警 的 两 次 复位 计数 








3. 定时 器 预 置 值 地 址 DT (标准 PLC 梯形 图 定义 ) 
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地 址 意 义 

DT001 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 65 号 修改 
DT002 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 66 号 修改 
DT003 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 69 号 修改 
DT004 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 76 号 修改 
DT005 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 80 号 修改 
DT006 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 81 号 修改 
DT007 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 82 号 修改 
DT008 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 83 号 修改 
DT009 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 85 号 修改 
DTO10 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 87 号 修改 
DTO11 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 89 号 修改 
DT012 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 108 号 修改 
DT013 CNC 占用 ， 通 过 数据 参数 112 号 修改 
DT016 自动 润滑 间隔 时 间 ， 直 接 修改 

DT017 自动 润滑 输出 时 间 ， 直 接 修改 

DTO18 卡 盘 脉 冲 输出 宽度 ， 直 接 修改 

DTO21 主轴 停止 ， 卡 盘 操 作 使 能 延 时 














3. 7 


值 。 


螺 补 功能 说 明 及 参数 定义 


1. 功能 说 明 





机 床 各 轴 丝 杆 的 螺 距 或 多 或 少 存在 着 精度 误差 .这 必然 会 影 
GSK980TDa 具有 记忆 型 螺 距 误差 补偿 功能 ， 可 以 对 丝 杆 的 螺 距 误差 进行 精确 的 补偿 。 


2. 规格 说 明 


响 零 件 的 加 工 精度 。 


1) 设 定 的 补偿 量 与 补偿 原点 、 补 偿 间 隔 、 补 偿 点 、 机 械 移动 方向 等 因素 有 关 。 
2) 返回 机 械 零 点 后 ， 把 此 参考 点 作为 补偿 原点 ， 在 各 轴 设 定 的 各 补偿 间隔 上 ， 把 应 补 
偿 的 值 作 为 参数 设 定 。 


3) 补偿 的 点 数 : 各 轴 256 个 点 。 

4) 可 以 补偿 的 轴 : X、Z、Y 三 轴 。 

5) 补偿 量 范围 : 每 个 补偿 点 0 ~ 上 255hm。 
6) 补偿 间隔 : 1000 ~9999999nm。 


7) 补偿 点 NCN =0,1,2,3,…255) 的 补偿 量 由 区 间 N、N -1 的 机 械 误差 来 决定 。 





8) 实际 的 补偿 间隔 ， 在 上 述 范围 内 ， 根 据 最 大 补偿 范 上 





9) 设 定 方法 与 CNC 参数 的 输入 方法 相同 ， 详 见 《 操 作 说 明 》。 


3. 参数 设 定 


(1) 螺 补 功能 


目 和 机 械 行程 ， 设 定 最 合适 的 
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状态 参数 








0 0 3 螺 补 















































Bi5 =1: 螺 距 误差 补偿 功能 有 效 。 

Bi =0: 螺 距 误差 补偿 功能 无 效 。 

(2) 螺 距 误差 原点 

在 补偿 表 中 ， 从 机 械 和 零点 位 置 开始 进行 螺 距 误差 补偿 的 坐标 点 叫 螺 距 误差 补偿 原点 
(参考 点 ) ， 由 数据 参数 No. 098 、No. 099 设 定 。 根 据 机 械 的 要 求 ， 每 个 轴 可 设 定 在 0 ~ 255 
中 的 任意 位 置 。 





























数据 参数 
0 |9 |8 X 轴 螺 距 误 差 参 考点 的 位 置 号 
0 |9 |9 Z 轴 螺 距 误 差 参 考点 的 位 置 号 
1 0 | 0 Y 轴 螺 距 误 差 参 考点 的 位 置 号 


























(3) 补偿 间隔 
螺 距 误差 补偿 间隔 : No. 102、No. 103 、No. 104。 输 入 单位 : 0.001mm。 设 定 范围 : 
1000 ~9999999 。 























状态 参数 
1 0 | 2 X 轴 螺 距 误 差 间隔 
1 |10 |3 Z 轴 螺 距 误 差 间 隔 
1 0 | 4 Y 轴 螺 距 误 差 间隔 





























(4) 补偿 量 
各 轴 螺 距 误 差 补偿 量 ， 按 下 表 的 参数 号 设 定 ， 补 偿 量 固定 以 直径 值 输 入 ， 与 直径 编程 还 
是 半径 编程 无 关 ， 输入 值 单位 为 0. 001mm。 




















补偿 序号 X 
000 四 一 = 
001 5 -2 3 
002 -3 4 -1 
255 一 一 

















4. 补偿 量 设 定 的 注意 事项 

1) 操作 权限 必须 为 二 级 密码 才 可 进行 螺 补 的 设 定 与 修改 。 

2) 输入 的 补偿 间隔 为 零 时 ， 不 进行 补偿 。 

3) 设 定 了 螺 距 误差 补偿 的 参数 后 ， 重 新 返回 机 械 零 点 后 才 可 进行 正确 的 补偿 。 
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